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Resumo

A crescente preocupacao do consumidor com os alimentos que consome e 0 receio de que
estes nao sejam seguros para a sua saude levou a necessidade de implementacdo de
referenciais especificos e a certificacdo das empresas que operam no ramo alimentar. Neste
sentido, surge a presente dissertacao que teve como objetivo o estudo da implementacéao do
Referencial IFS Food e a sua integracao com a NP EN ISO 22000:2005 numa industria

transformadora de carnes, a Carsiva — Entreposto Comercial de Carnes, Lda.

A fase inicial do projeto consistiu no conhecimento das infraestruturas e processos de fabrico,
bem como na leitura e interpretacdo do referencial em estudo - IFS Food, versdo 6.1.
Posteriormente, procedeu-se a um diagndstico e levantamento das necessidades da empresa
de forma a dar cumprimento a cada um dos requisitos do respetivo referencial. Desta forma,
verificou-se toda a documentacao associada e elaborou-se um plano de acoes e alteracdes a
ter em conta para a implementacéo do referencial. Com o processo de implementacao do IFS,
foi realizada uma revisdo aos Sistemas de Gestdo de Qualidade e Seguranca Alimentar
existentes na Carsiva, Lda. de forma a existir uma adaptacdo aos requisitos da presente

norma.

Com a implementacao do referencial, a Carsiva, Lda. ficara dotada de um Sistema de Gestao
da Qualidade e Seguranca Alimentar, que beneficiara de uma facilidade de integracdo e
conquista de novos mercados nacionais e internacionais; corresponder as expetativas dos
clientes e competir com produtos de qualidade e seguros permitindo assim fazer face a

grande competitividade dos mercados.

Palavras-Chave: Certificacdo, /nfernational Food Standard (IFS), ISO 22000:2005, Sistema

de Gestao de Qualidade e Seguranca Alimentar.
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Abstract

The growing concern of consumers with food that consumes and the fear that they are not safe
for their health led to the necessity of implementing specific benchmarks and the certification
of companies that operate in the food industry. In this sense, the present thesis that the goal of
studying the implementation of the IFS Food standard and its integration with the NP EN ISO
22000:2005 in the manufacturing industry of meat, the Carsiva - Entreposto Comercial de

Carnes, Lda.

The initial phase of work consisted in the knowledge of the infrastructure and manufacturing
processes, as well as reading and interpretation of the study framework - IFS Food, version
6.1. Subsequently, a diagnosis and survey of the company's needs in order to comply with
each one of the requirements of the standard was done. In this way, a plan of actions with
changes to be taken into account in the implementation of the standard was elaborated. With
the process of implementation of IFS, a revision of the existing Quality Management and Food

Safety System s Carsiva, Lda.

With the implementation of the IFS Food, the Carsiva, Lda. will be endowed with a system of
management of the Quality and Food Safety, which will benefit from an ease of integration and
conquest of new national and international markets, meet the expectations of customers and
compete with quality and safe products thus allowing to face the great competitiveness of

markets.

Key words: Certification, International Food Standard (IFS), ISO 22000:2005, System of
Management of Quality and Food Safety.
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1. INTRODUCAO, OBJETIVOS E ORGANIZAGAO DA DISSERTACAO

As exigéncias cada vez maiores dos consumidores com os alimentos que consomem e a
preocupacao com 0s perigos que estes podem representar para a sua saude, sao, atualmente,
uma realidade conhecida por todos e tornam a Seguranca Alimentar uma das principais
preocupacdes para qualquer Industria Alimentar. Deste modo, € essencial assegurar que
todos os intervenientes na cadeia alimentar estejam conscientes da sua responsabilidade
relativamente a este assunto. Esta crescente preocupacao tem reforcado a consciéncia por
parte das empresas do setor alimentar e levou ao aparecimento de diversos referenciais

normativos e exigéncias legais relativas a Qualidade e Seguranca Alimentar.

Seguindo esta orientacdo, nasce o objetivo desta tematica para o projeto, que consiste no
estudo da implementacdo do referencial IFS Food e a sua integracao com a NP EN ISO
22000:2005 numa industria transformadora de carnes, a Carsiva — Entreposto Comercial de
Carnes, Lda. Este surge da necessidade da empresa em atender as exigéncias dos seus
clientes e do crescimento sustentado da organizacao, tendo em vista a competitividade dos

mercados nacionais e internacionais.

Com a implementacéo do IFS, a Industria Alimentar em questao, fica dotada de um Sistema
de Gestdo de Qualidade e Seguranca Alimentar, que obriga ao cumprimento de requisitos
mais especificos, permitindo assim o aumento da confianca dos consumidores e o
desenvolvimento de metodologias eficazes para responder as suas exigéncias, assim como
uma vantagem na integracdo em mercados internacionais e fazer face a grande

competitividade dos mercados.

O projeto procura rever os Sistemas de Qualidade e Seguranca Alimentar, enquadrando-os
segundo os requisitos do referencial. Pretende-se assim dar cumprimento aos requisitos do
IFS Food e definir as linhas guia para a sua implementacdo e manutencdo. Inicialmente, foi
realizado um diagnostico e levantamento de necessidades para avaliacao da situacao existente
na empresa. A analise dos seus resultados sustentou o planeamento e estruturacdo do
Sistema de Gestdo e elaboracdo da documentacdo associada, sendo esta a etapa mais
complexa e exigente. Foi ainda definido um plano de acbes e procedimentos a realizar pela

empresa para implementacao do IFS.



A nivel estrutural, esta dissertacao, esta dividida em trés partes principais.

Inicialmente, € feita uma revisdao bibliografica onde se abordam alguns dos principais
fundamentos relacionados com Seguranca Alimentar, tendo como principal destaque a
evolucao da Seguranca Alimentar ao longo do tempo. Apresentam-se ainda as disposicoes do
Codex Alimentarius € 0s conceitos, principios, metodologia e aplicacdo do Sistema HACCP.
Para além disso, sao também apresentadas a NP EN ISO 22000 e o referencial IFS Food,
onde se faz referéncia a origem e histdria da mesma, passando pelos destinatarios, requisitos
e beneficios inerentes a certificacao IFS, bem como a descricao do processo de certificacao e

a sua integracao com a norma ja existente na empresa.

Na segunda parte, é apresentada e caracterizada a empresa, onde se faz referéncia aos seus
varios produtos, produzidos e/ou comercializados, e ainda aos Sistemas de Gestdo de
Qualidade e Seguranca implementados. Esta consiste também num enquadramento da

metodologia de trabalho a desenvolver durante o periodo de projeto.

Por fim, na terceira parte, sdo apresentados todos os resultados desenvolvidos e obtidos,
utilizando-se o referencial IFS no que respeita aos requisitos e, em consonancia, os Sistemas

de Gestao de Qualidade e Seguranca implementados na empresa.



Parte | — Revisao Bibliografica

2. SEGURANCA ALIMENTAR

A evolucao da sociedade, as maiores preocupacdes com a alimentacao e as crises alimentares
da segunda metade dos anos noventa, justificam a importancia atribuida & Seguranca
Alimentar. Surge atualmente como uma das principais preocupacdes da Industria Alimentar, e
tal decorre da grande preocupacao do consumidor com os alimentos que consome e do receio

gue estes nao sejam seguros para a sua saude.

Confunde-se frequentemente Seguranca Alimentar com Qualidade, apresentando-se como
conceitos similares ou mesmo equivalentes. Qualidade &, no entanto, muito mais do que a
inocuidade dos alimentos, a que vulgarmente se chama Seguranca Alimentar, ndo podendo,
por outro lado existir sem ela. Sendo a Qualidade o conjunto de atributos de um alimento que
o tornam preferido na sua escolha, por parte do consumidor, integra naturalmente a exigéncia

da sua inocuidade.

A implementacao de sistemas de Seguranca Alimentar permite aumentar a confianca dos
consumidores nos produtos, o que muitas vezes se traduz no aumento da quota de mercado
face as empresas concorrentes. Segundo a definicao presente na ISO 22000, a Seguranca
Alimentar, é o conceito de que um género alimenticio ndo causara qualquer dano para o
consumidor quando processado e/ou ingerido; esta relacionada com a presenca de perigos
associados aos géneros alimenticios no momento do seu consume (ISO, 2018). Garantir a
seguranca dos alimentos implica minimizar os riscos, embora nao exista nenhuma situacao de

“risco zero” (Comissao Europeia, 2005).

Desta forma, a Seguranca Alimentar tem como objetivo central a producdo de alimentos
seguros, na medida em que estes ndao causem danos a saude dos consumidores, quando
consumidos de acordo com a sua utilizacdo prevista (Novais, 2006). Este conceito deve ser
entendido de forma integrada e extensivel a todas as fases da cadeia alimentar, desde a
producédo primaria até ao consumidor final uma vez que a introducéo de perigos associados
aos alimentos, pode ocorrer em qualquer etapa da cadeia alimentar, sendo fundamental a

existéncia de um controlo adequado.



Considera-se perigo alimentar qualquer agente biolégico, quimico ou fisico que, estando
presente no alimento, pode provocar dano ao consumidor (Bernardo, 2006). O U.S. National
Advisory Committee on Microbiological Criterial for Foods (NACMCF) detalhou um pouco este
conceito, definindo como perigo, qualquer propriedade biologica, fisica ou quimica que possa
tornar um produto alimentar impréprio para consumo. Uma dada propriedade, para poder ser
considerada como perigo deve ter uma natureza tal que a sua eliminacédo ou reducao a niveis
aceitaveis seja essencial para a producao de alimentos sdos. A contaminacdo pode estar
presente nas matérias-primas ou ocorrer durante o processamento dos alimentos (Baptista &

Venancio, 2003).

Os perigos biolégicos séo 0s que representam maior risco a inocuidade dos alimentos. Nesta
categoria incluem-se bactérias, fungos, virus, parasitas e toxinas. Em alguns casos podem
estar presentes no ambiente onde os alimentos sdo produzidos, noutros resultam de
contaminacbes cruzadas ou mas praticas relacionadas com o0 armazenamento,
manuseamento ou acondicionamento inadequado das matérias-primas, produto intermédio ou
produto final. Podem ser reduzidos ou eliminados através de tratamentos térmicos (confecéo)
e controlados por praticas adequadas de manipulacdo e armazenamento, boas praticas de
higiene e fabrico e controlo de tempo e temperaturas dos processos (Baptista & Venancio,
2003). De entre os varios tipos de microrganismos, as bactérias patogénicas sao as
responsaveis pelo maior numero de casos de doencas de origem alimentar (Baptista &

Linhares, 2005).

Relativamente aos perigos quimicos, estes podem estar presentes desde a matéria-prima,
através de, por exemplo, pesticidas, medicamentos veterinarios, metais pesados e alergénios
e/ou podem advir da manipulacao do produto, através de lubrificantes, agentes quimicos
empregues na limpeza e desinfecao dos utensillios, superficies e equipamentos, entre outros
(Bernardo, 2006). A prevencdo deste tipo de perigos é efetuada através de boas praticas de
producéo, analises quimicas as matérias-primas e produto final, controlo fisico-quimico da
agua utilizada e controlo dos materiais/ utensilios que contactam com o alimento ao longo das
diferentes fases. Atualmente, também os alergénios comecam a ser considerados na analise
de perigos quimicos. Os alergénios sdo substancias que mesmo presentes em baixas
concentracdes, podem desencadear alergias ou intolerancia nos consumidores. Apesar de na

maior parte dos casos serem responsaveis por reacdes meédias e baixas, noutros as



consequéncias sao severas, podendo causar a morte e constituir um sério risco de saude

publica.

Na categoria de perigos fisicos, inclui-se um vasto conjunto de objetos, que podem ter diversas
origens. Podem estar presentes desde a matéria-prima através de pedras e pedacos de
plastico ou podem ser introduzidos durante a manipulacao, como por exemplo, objetos
pessoais dos colaboradores, pecas metalicas ou plasticas que se podem soltar dos utensilios e

equipamentos, etc (Baptista & Linhares, 2005).

Todos estes perigos podem originar problemas graves para o consumidor, se nao forem
devidamente controlados. Para prevenir a contaminacdo durante o processamento de
alimentos, deverdo ser mantidas boas praticas de higiene, producdo e armazenamento

(Baptista & Venancio, 2003).

2.1. Evolucao do conceito de Seguranca Alimentar

Algumas crises relativas a alimentacdo humana e animal resultaram das falhas na aplicacao

da regulamentacao alimentar na Unido Europeia.

As doencas de origem alimentar, provocadas por microrganismos patogénicos, constituem um
grave problema de saude publica que afeta os paises desenvolvidos e em vias de

desenvolvimento (Soares, 2007).

Os anos 50 do século XX foram marcados por surtos de doencas de origem animal. Doencas
como a tuberculose bovina, a triquinose e a febre aftosa, que afetavam os animais,

transmitiam-se aos seres humanos.

Sendo preocupante o nimero de pessoas que ficavam doentes por contaminacédo alimentar, a
resposta a nivel governamental, foi a imposicdo de requisitos legais que garantissem a
Seguranca Alimentar, reducdo da poluicdo, sustentabilidade e a protecao dos animais (FAO &
WHO, 2003). Perante as sucessivas crises alimentares e com a livre circulacdo dos géneros
alimenticios no ambito do mercado unico europeu nas ultimas décadas, as instancias
comunitarias viram-se na necessidade de aprofundar e criar mecanismos de Seguranca

Alimentar, de protecdo do consumidor e da sua saude (Goncalves, 2006).

Assim sendo, a OMS dedicou-se a implementacéo da Seguranca Alimentar, desenvolvendo um



trabalho conjunto com a FAO tendo sido criado, em 1963, a comissao do Codex Alimentarius.
Trata-se de um organismo intergovernamental que integra mais de 180 membros (OMS,

2002).

O primeiro codigo de boas praticas, publicado pela comissédo do Codex Alimentarius, foi o
CAC/ RCP 1 - (ddigo Internacional de Praticas Recomendadas para Principios Gerais de
Higiene Alimentar, que ainda hoje é referéncia internacional em principios gerais de higiene

alimentar.

Atenta a estas preocupacdes, a Unidao Europeia tem emitido diversa legislacdo sobre este
assunto, procedendo a harmonizacao de normas gerais de higiene que se aplicam a géneros
alimenticios. Nesse sentido, a Comissao Europeia publica em abril de 1997 o Livro Verde
sobre os principios gerais da legislacao alimentar na Unido Europeia (Comissao Europeia,

2005).

No seguimento do Livro Verde, surge em janeiro de 2000, o Livro Branco, que reforca a
necessidade de uma politica assente numa base cientifica sélida culminando com a
publicacdo de varios regulamentos. Assim sendo, no Livro Branco foi proposta a elaboracao de
um novo regulamento geral que reformula as disposicdes juridicas até entdo em vigor. O seu
principio orientador baseia-se na plena responsabilidade dos operadores do setor alimentar

pela seguranca dos alimentos que produzem (Comissao Comunidades Europeias, 2000).

Como fator integrante de um programa incluido no Livro Branco, foi proposta a criacdo da
Autoridade Europeia para a Seguranca dos Alimentos (EFSA) que visava, aumentar a
Seguranca Alimentar na Unido Europeia, garantir um elevado nivel de protecao do consumidor
e restaurar e manter a confianca dos consumidores no abastecimento de alimentos na UE,

tornada realidade com a adocdo do Regulamento (CE) n.° 178/2002.

Para assegurar um funcionamento efetivo, a EFSA trabalha em grande proximidade com
diversos parceiros em toda a Europa e trabalha com as autoridades nacionais de seguranca
alimentar responsaveis pela avaliacdo de risco através do seu Advisory Forum (Forum
Consultivo). Este Gltimo estabelece ligacdo entre a EFSA e a Autoridade de Seguranca
Alimentar e Econdmica (ASAE), entidade portuguesa responsavel pela elaboracdo dos Planos

Nacionais de Controlo Plurianuais dos géneros alimenticios em Portugal (ASAE, 2018).



Em 2004, foi criado um pacote legislativo, denominado por “pacote de higiene” constituido

por quatro regulamentos fundamentais:

e Regulamento (CE) n.° 852/2004, de 29 de abril de 2004, relativo a higiene dos
géneros alimenticios. Estabelece as regras gerais destinadas aos operadores das
industrias do setor alimentar;

e Regulamento (CE) n.°® 853/2004, de 29 de abril de 2004, que estabelece regras
especificas de higiene aplicaveis aos géneros alimenticios de origem animal,
complementando as regras previstas no Regulamento (CE) n® 852/2004;

e Regulamento (CE) n.° 854/2004, de 29 de abril de 2004, que estabelece regras
especificas de organizacdo dos controlos oficiais de produtos de origem animal
destinados ao consumo humano;

e Regulamento (CE) n.° 882/2004, de 29 de abril de 2004 relativo aos controlos
oficiais realizados para assegurar a verificacdo do cumprimento da legislacao relativa
aos alimentos para animais e aos géneros alimenticios e das normas relativas a saude

e ao bem-estar dos animais.

3. CODEX ALIMENTARIUS

O quadro internacional no que respeita a seguranca dos alimentos foi desenvolvido nos anos
60, mais concretamente em 1963, conjuntamente, por duas Organizacdes das Nacdes
Unidas: a Organizacdo das Nacdes Unidas para a Agricultura e a Alimentacdo (Food and
Agriculture Organization, FAO) e a Organizacdo Mundial de Saude (OMS). Tem por objetivo
orientar e promover a elaboracao de definicoes e o estabelecimento de requisitos aplicaveis
aos alimentos, auxiliando a sua harmonizacdo e, consequentemente, facilitando o comércio

internacional (FAO & WHO, 2003).

O Codex Alimentarius, € uma coletanea de normas, codigos, diretivas e outras recomedacdes
alimentares adotadas internacionalmente, onde se asseguram praticas legais de comércio
uniformes, tendo como objetivo a protecdo da satde e bem-estar dos consumidores. E gerido
pela Comissao do Codex, um organismo intergovernamental no qual todos os paises membros

tém direito de voto (Codex Alimentarius, 2013).



Assenta sobre alguns principios gerais, identificar os principios essenciais da higiene dos
alimentos aplicaveis ao longo de toda a cadeia alimentar para garantir que os alimentos sejam
seguros e aptos para o consumo humano; recomendar uma abordagem baseada num sistema
HACCP como um meio de aumentar a seguranca do alimento; indicar como implementar tais
principios e fornecer uma orientacao para o desenvolvimento de codigos especificos que
podem ser necessarios a setores da cadeia alimentar e a processos ou produtos basicos de

modo a ampliar os requisitos de higiene especificos (FAO & WHO, 2003).

4. SISTEMA HACCP

O sistema HACCP é uma sigla internacionalmente reconhecida para Hazard Analysis and
Critical Control Points ou em portugués como sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos
de Controlo. Tem na sua base uma metodologia preventiva e como principal objetivo a
producdo de alimentos nao prejudiciais para a saude humana, evitando potenciais riscos que
possam causar danos aos consumidores, eliminando e reduzindo perigos de modo a néo se

colocar alimentos nao seguros a disposicao dos consumidores (ASAE, 2018).

O HACCP ¢ o programa de gestdo de Seguranca Alimentar mais importante a nivel mundial, e
baseia-se num sistema preventivo de controlo que aplica principios técnicos e cientificos na
producdo e manipulacao de alimentos desde o “Prado ao Prato” (Afonso, 2006). Constitui um
instrumento para avaliacao de perigos e estabelecimento de sistemas de controlo baseados na
prevencao em vez da andlise do produto final. E atualmente a abordagem mais adequada e
eficiente para a garantia da Seguranca Alimentar ao longo de toda a cadeia alimentar

(Venancio, 2016-2017).

Foi desenvolvido nos anos 60 através de um esforco conjunto da empresa Pillsbury
Corporation e dos Laboratérios do Exército dos Estados Unidos da América a pedido da NASA
(National Aeronautics ans Space Administration). Surgiu como resultado da identificacdo de
intoxicacbes alimentares como uma das origens de doencas, que poderiam afetar os
astronautas no decurso de uma missdo especial (missdo Apolo) e que poderiam comprometer
0 sucesso da mesma. Tinha como objetivo produzir alimentos seguros para o programa
especial americano. Assim, a Pillsbury Corporation introduziu e adotou o HACCP como um

sistema para garantir a maxima seguranca dos produtos ao mesmo tempo que reduzia a



dependéncia da inspecao ao produto final. Desde entéo, as fabricas da Pillsbury Corporation
implementaram o HACCP e, entre 1971 e 1980, ajudaram outras companhias a desenvolver
este tipo de auto-controlo. O primeiro documento a detalhar a técnica do HACCP, foi publicado
em 1973. Esta metodologia é recomendada para as empresas do setor alimentar desde 1980,
por organizacdes como a Organizacdo Mundial de Saude, a Comissao Internacional de
Especificacdes Microbiologicas dos alimentos e a Organizacao das Nacdes Unidas para a

Agricultura (Afonso, 2006).

Na Europa, apenas se tornou relevante mais tarde, tendo sido criado pela Comisséo do Codex
Alimentarius, em 1993, um guia para a aplicacdo do sistema intitulado “As diretrizes para
aplicacao do sistema HACCP” tendo este dado origem a Diretiva 93/43/CEE do Conselho de
14 de junho de 1993, transposta para o Direito Nacional pelo Decreto-Lei n.° 67/98 de 18 de
marco (Hogg, Moreira & Vaz, 2000).

Mais tarde, em 2004, o Regulamento (CE) n.° 852/2004 do Parlamento Europeu e do
Conselho, de 29 de abril de 2004 relativo a higiene dos géneros alimenticios, revoga a Diretiva
93/43/CEE (Baptista & Antunes, 2005). A aplicacao dos principios do sistema HACCP foram
assim tornados obrigatorios por legislacdo na Unido Europeia para todos os operadores de

empresas do setor alimentar (Morgado, 2007).

Atualmente existem sete principios associados ao sistema HACCP e que estao englobados nas
14 etapas do processo de implementacdo de um sistema HACCP. Contudo antes da
implementacdo do HACCP é necessario obter uma base soélida para um sistema eficiente.
Para isso, & necessario estabelecer principios gerais de higiene e de boas praticas assim como

respeitar uma série de Pré-Requisitos associados ao sistema HACCP (ASAE, 2018).

A implementacao do sistema HACCP oferece diversas vantagens, nomeadamente, controlar os
géneros alimenticios em todas as etapas da cadeia alimentar; proteger a saude humana;
aumentar a confianca dos clientes; melhorar as condicdes de higiene; diminuir a probabilidade
de ocorréncia de falhas; definir estratégias de prevencao contra perigos que possam ocorrer
em pontos especificos da cadeia alimentar; reduzir o risco de colocacdo no mercado de
produtos nocivos para a saude publica; garantir o cumprimento da legislacéo alimentar; uma
integracdo com outros Sistemas de Gestao; reduzir os custos da ndo qualidade e reduzir o

risco de perda de imagem.



No entanto, se nao for bem implementado, pode nao ser eficaz no controlo dos perigos. Isto
pode acontecer se 0s responsaveis nao tiverem experiéncia suficiente na area, nao seguirem
0s principios de forma correta, ou nao os adaptarem a realidade em estudo. A nao
manutencao do plano faz com que as pequenas alteracdes nos processamentos nao sejam
analisadas, e que ocorram novos perigos que nao serao controlados. Outro dos problemas
surge quando o plano é desenvolvido por uma s6 pessoa, em vez de uma equipa multi-

disciplinar, ou quando é realizado a nivel da empresa com baixo poder de investimento.

4.1. Programa de Pré-Requisitos

Tal como ja foi referido anteriormente, o HACCP nao é um programa que se apresente
sozinho mas sim uma parte de um sistema de procedimentos de controlo. A inocuidade dos
alimentos ndo depende apenas da implementacdo e manutencdo de um Sistema de
Seguranca Alimentar baseado nos principios HACCP pois, para eliminar, reduzir ou prevenir a
contaminacao dos alimentos durante a sua armazenagem e preparacédo, todos os fatores
devem ser controlados. Assim, associado ao sistema HACCP, existe um conjunto de requisitos
minimos, os Pré-Requisitos, que permitem controlar as condicdes operacionais numa empresa
alimentar de forma a garantir que o produto final seja seguro para o consumidor (Novais,
2006). Estes Pré-Requisitos incluem sistemas de apoio ao HACCP e sao usados anteriormente

ao desenvolvimento de um estudo HACCP.

A diferenciacdo entre Pré-Requisitos e HACCP pode ser verificada pela Figura 1, onde é

possivel averiguar em que tipo de situacao os perigos avaliados melhor se adequam.
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Perigos para a Seguranca Alimentar
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HACCP Pré-Requisitos

Figura 1 - Esquema de diferenciacao entre Pré-Requisitos e HACCP, adaptado de Apontamentos de Higiene e
Seguranca Alimentar.

Regra geral, os Pré-Requisitos devem controlar os perigos associados ao meio envolvente da
unidade de producao do produto alimentar, nomeadamente, higiene das instalacoes, higiene
pessoal dos colaboradores, controlo de pragas, entre outros, enquanto os perigos associados
as etapas do processo produtivo devem ser controlados pelo sistema HACCP, sendo
classificados como perigos nao significativos e perigos significativos, respetivamente (ASAE,

2018).

A existéncia de Pré-Requisitos permite reduzir a ocorréncia de perigos gerais do dia a dia da
empresa, deixando o HACCP apenas tratar dos perigos significativos e especificos do processo
ou do produto. Desta forma, o HACCP devera ser construido sobre uma base soélida de

cumprimento de Pré-Requisitos.

De acordo com a legislacdo em vigor (nomeadamente o Regulamento (CE) n.° 852/2004), e
os procedimentos descritos nos principios gerais de higiene alimentar desenvolvidos pela

Comissao do Codex Alimentarius, os Pré-Requisitos pressupdem (ASAE, 2018):
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e Planeamento, Concecao e Conservacao das Instalacdes e Infraestruturas;
e Selecao e Avaliacao de Fornecedores;

e Rececdo, Armazenamento e Transporte;

e Transporte;

e Plano de Higienizacao;

e (Controlo de Pragas;

e Abastecimento de agua;

e Recolha de residuos;

e FEquipamentos, utensilios e superficies em contacto com os géneros alimenticios;
e Saude e Higiene Pessoal;

e Formacéao do Pessoal;

e Embalagem e Rotulagem;

e Rastreabilidade e Procedimento de Recolha.

No entanto, existe uma grande variabilidade de projetos que podem ser aglomerados nesta
categoria onde se incluem os codigos de Boas Praticas de Higiene e as Boas Praticas de

Fabrico.

Para averiguacao do cumprimento dos Pré-Requisitos do sistema HACCP recorre-se a “Check-
Lists”. Estas sédo organizadas de modo a permitir e avaliar o nivel de conformidade com as

exigéncias regulamentadas pela empresa assim como as leis em vigor (Novais, 2006).
4.2. Implementacao do Sistema HACCP

A implementacdo de um sistema HACCP segue uma metodologia constituida por catorze
etapas essenciais que assentam nos sete principios fundamentais, conforme as indicacdes do

Codex Alimentarius.

e Principio 1 - Identificacdo e analise de possiveis perigos;

e Principio 2 - Identificacdo de PCC para cada perigo identificado;

e Principio 3 - Definicdo dos limites criticos para cada perigo em cada PCC;

e Principio 4 - Definicdo do procedimento de monitorizacao dos PCC;

e Principio 5 - Estabelecimento de um plano de acédo a adotar sempre que os limites

criticos sejam ultrapassados;
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e Principio 6 - Implementacdo de um sistema de verificacdo do funcionamento do
plano HACCP adotado;
e Principio 7 - Implementacdo de um sistema efetivo de registo do resultado de todos

os testes efetuados em cada PCC.

Para a correta aplicacdo dos sete principios devem seguir-se as seguintes etapas:
Etapa 1 - Revisdao de planos anteriores e definicao do ambito de aplicacao

Nesta primeira etapa deve definir-se, claramente, o ambito de aplicacéo - decidir qual a linha
do processo, qual o produto e que tipo de perigos se vao considerar. O limite do plano
também deve ser definido — o produto a saida da fabrica, no ponto de venda ou no momento

do consumo (FQA & DCTA/ESAC, 2002).
Etapa 2 - Definicao da equipa HACCP

A selecao e formacao da equipa € essencial para o sucesso do processo de implementacao do
sistema HACCP. Esta é responsavel pela elaboracdo, implementacdo e manutencdo do
sistema na empresa. A equipa deve ser multidisciplinar e a empresa deve obter auxilio de
outras fontes, caso as competéncias sejam insuficientes/inexistentes (FQA & DCTA/ESAC,
2002). Uma formacao inicial sobre o sistema é indispensavel para que a equipa utilize a

mesma terminologia e compreenda a razao do estudo.
Etapa 3 - Descricao do(s) produto(s)

Depois de definida e constituida a equipa HACCP e do estabelecimento do ambito devera
proceder-se a uma descricdo detalhada do produto e do processo, incluindo informacao sobre
a composicdo e caracteristicas fisico-quimicas dos produtos, tratamentos aplicados para
destruicao dos microrganismos, materiais de embalagem, durabilidade e condicées de

armazenamento e conservacao e transporte/distribuicao.

E fundamental que a equipa HACCP esteja familiarizada com todos os produtos e tecnologias
aplicadas no processamento tendo em conta que o seu conhecimento especifico permite que
sejam considerados os perigos-chave e iniciar um estudo prévio de medida de controlo para os

mesmos (Afonso, 2006).
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Etapa 4 e 5 - Identificacio do modo de utilizacao do produto e do

utilizador/consumidor final esperado

Apds a decricdo do produto, devera ser estudado o seu uso expectavel pelo consumidor. Esta
etapa completa as informacdes procedentes e leva a precisar as formas habituais e
inadequadas do seu manuseamento, durabilidade esperada, as modalidades de utilizacao do

produto e as instrucdes dadas para a sua correta utilizacdo (Afonso, 2006).

A equipa HACCP devera definir o grupo alvo de potenciais consumidores a que se dirige e ter
em conta segmentos vulneraveis da populacao, tai como escolas, hospitais, instituicdes, etc. e

possiveis grupos de risco, e verificar se existe uma rotulagem adequada (Afonso, 2006).
Etapa 6 — Contrucao do(s) fluxograma(s)

A elaboracdo de um fluxograma com a sequéncia exata de todas as etapas do processo e
principais variaveis de operacdo (tempo, temperatura, pressdo) utilizadas ao longo do
processo para todos os produtos ou familia de produtos é essencial para o sucesso do estudo.
O fluxograma é uma ferramenta muito valiosa dado que, identifica de uma forma simples, mas
rigorosa todas as etapas do processo de fabrico, facilitando a compreensdo do mesmo e

auxiliando a fundamentacao da informacdo existente na analise de perigos (Afonso, 2006).

Como complemento dos fluxogramas, devera ser tida em consideracdo a planta das
instalacdes com o respetivo /ayout dos equipamentos. Esta informacao é importante uma vez
que posteriormente vai facilitar a realizacdo da andlise de perigos relativamente as

contaminacdes cruzadas.
Etapa 7 - Confirmacao in loco do(s) fluxograma(s)

Depois de ser elaborado o fluxograma, este tem de ser confirmado no local pelos elementos
da equipa HACCP de modo a ser comparado com as respetivas operacdes e validado ou
corrigido, se necessario. Devem ser mantidos registos que evidenciem esta verificacao (por

exemplo, atas e fluxogramas assinados e datados).
Etapa 8 - Identificacdo de perigos associados (Principio 1)

Usando o fluxograma como guia, é necessario identificar todos os potenciais perigos que
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podem ocorrer em cada etapa, desde a producao primaria, producao e
expedicao/distribuicao. A equipa HACCP deve proceder a analise de perigos que podem ser
razoavelmente expectaveis identificando os perigos cuja reducao ou eliminacdo para niveis

aceitaveis é essencial para a producdo de um alimento seguro.

A analise de perigos consiste num processo de recolha e avaliacdo da informacao sobre os
perigos que podem ocorrer em cada etapa e a identificacdo das medidas de controlo

necessarias.

Apods ser efetuado o levantamento de todos os potenciais perigos, procede-se a analise do
risco (AR). Esta é efetuada multiplicando a probabilidade, P, (frequéncia de ocorréncia do
perigo, existindo para o efeito, critérios para a respetiva atribuicao) pela severidade, S,
(gravidade dos efeitos adversos da ocorréncia do perigo para a saude do consumidor), AR = P

X S.

Através de uma matriz de analise do risco, determina-se para cada perigo identificado se a
eliminacao ou reducao do mesmo para niveis de aceitacao é essencial para a preservacédo de

alimentos seguros.

Com base na classificacao da severidade e probabilidade de ocorréncia dos perigos, através
de uma matriz de risco, determinam-se quais 0s perigos significativos (combinacoes

sombreadas). Na figura 2 é apresentado um modelo exemplo de uma matriz de risco.

4- Alta
3- Média

2- Baixa

2 3

PROBABILIDAD
E

1- Desprezavel

1-

. 2- Baixa 3- Média
Desprezavel

Figura 2 - Matriz de Risco, reproduzido de documentacao interna empresa.

GRAVIDADE

Esta analise de perigos deve ser conduzida para cada produto/processo existente e para cada

novo produto.
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Etapa 9 - Identificacao de pontos criticos de controlo (PCC "s) para cada perigo

identificado (Principio 2)

Apds a determinacao dos perigos significativos através da avaliacdo do risco, € necessario
determinar as etapas do processo onde devem ser aplicados controlos de forma a prevenir,
eliminar ou reduzir os perigos para niveis aceitaveis. Nesta etapa é feita a identificacao dos
Pontos Criticos de Controlo. Um Ponto Critico de Controlo é definido como uma etapa,
operacdo ou procedimento no qual se pode aplicar um controlo essencial (monitorizacéo) de
modo a evitar ou eliminar um perigo relacionado com a inocuidade do alimento, ou reduzi-lo
para um nivel aceitavel (Codex Alimentarius, 2013). A sua identificacao requer a aplicacédo da
arvore de decisao sequencialmente a cada etapa do processo identificada no fluxograma de
fabrico. A arvore de decisao deve ser aplicada a todos os perigos identificados. A aplicacao da

arvore de decisdo ira determinar se a etapa do processo é um PCC, para cada perigo

identificado.
Q1. Existem medidas preventivas ’ Modificar o passo,
para o perigo em questao? processo ou produto
Sim = 3
E necessario o controlo neste passo Sim

para a seguranca ?

Q2. Este passo é especificamente desenhado
para eliminar ou reduzir a probabilidade de Nao é PCC
ocorréncia para um nivel aceitavel ?

v
o b ][]

Q3. Pode a contaminagéo com o perigo
identificado ocorrer em excesso do nivel aceitavel
ou pode aumentar a um nivel inaceitavel ?

v

| Nso '—» Nzo é PCC

Q4 Ira4 um passo subsequente eliminar ou reduzir
a probabilidade de ocorréncia do perigo
identificado a um nivel aceitavel ?

v v

Nsio é PCC | Sim [ Nso pcC

Figura 3 - Arvore de Decisao, adaptado de Codex Alimentarius.
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Quando identificado um perigo numa fase em que o controlo seja fundamental para garantir a
seguranca, e nao existe nenhuma medida de controlo, & importante a alteracédo do processo

ou produto de forma a contemplar uma medida que permita o controlo do potencial perigo.

Etapa 10 - Definicao dos limites criticos para cada perigo em cada PCC

(Principio 3)

Esta etapa consiste no estabelecimento dos limites criticos associados a cada PCC. O limite
critico pode ser definido como o valor extremo ou critério que diferencia a aceitabilidade da
inaceitabilidade do processo tendo em conta a seguranca do produto, devendo incluir, sempre
que possivel critérios mensuraveis. Cada PCC tera uma ou mais medidas de controlo
associadas de forma a assegurar que os perigos identificados sao prevenidos, eliminados ou

reduzidos para niveis aceitaveis.

Os limites criticos devem ser definidos através de uma base cientifica (fonte fidedigna) e/ou

pela consulta de legislacao existente (caso exista).

Etapa 11 - Definicao do procedimento de monitorizacao dos PCC (Principio 4)

Segundo a Comissao do Codex Alimentarius, a monitorizacdo permite verificar se uma
sequéncia planeada de observacoes e medicoes dos parametros de controlo confirma ou nao
gue um dado PCC esta sob controlo. Desta forma, é fundamental estabelecer um sistema de
vigilancia de controlo de PCC 's. Um sistema de monitorizacdo permite detetar situacoes fora
dos limites estabelecidos para cada PCC. Nesta etapa ficara definido o que monitorizar, quem

monitoriza, como monitoriza e quando monitoriza (Afonso, 2006).

Etapa 12 — Estabelecimento de um plano de acao a adotar sempre que os limites

criticos sejam ultrapassados (Principio 5)

Para cada PCC devem ser planeadas e descritas um conjunto de acdes corretivas a
implementar no caso de ocorrer um desvio aos limites criticos de controlo. Estas acoes
corretivas incluem uma atuacao ou procedimento que garante que o PCC retoma aos niveis

incluidos nos limites criticos de controlo.

Apos implementacdo das acdes corretivas, a equipa HACCP devera proceder a revisdes do

sistema HACCP de forma a prevenir ocorréncias futuras (Fonseca, 2011).
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Etapa 13 - Implementacao de um sistema de verificacao do funcionamento do

plano HACCP adotado (Principio 6)

A implementacao de um sistema de verificacdo corresponde a validacdo do sistema e a

determinacéo da sua competéncia em satisfazer as exigéncias da seguranca.

Tem como principal objetivo verificar se o plano HACCP é valido e operacional, ou seja,
delimitar se o sistema HACCP se encontra implementado de acordo com o sistema HACCP
estabelecido. Deve assegurar que os PCC s, procedimentos de monitorizacao e limites criticos

sao apropriados e que as accOes corretivas foram executadas corretamente (Fonseca, 2011).

Os principais procedimentos de verificacao, segundo a Comissao do Codex Alimentarius, sao
auditorias ao sistema HACCP e seus registos, revisao dos desvios, inspecao do processo de

fabrico e validacao (Afonso, 2006).

Etapa 14 - Implementacao de um sistema efetivo de registo do resultado de todos

os testes efetuados em cada PCC (Principio 7)

Para uma implementacdo eficaz do sistema HACCP é essencial um adequado

estabelecimento da documentacao.

A aplicacao e verificacdo do sistema HACCP dependem da concecdo e manutencdo de
registos relacionados com a monitorizacao, desvios e respetivas acdes corretivas, ou
modificacdes ao sistema HACCP. Para além destes registos é essencial reunir toda a
documentacao relacionada com a analise de perigos, determinacdo de PCC 's, determinacao

dos limites criticos de controlo e procedimentos no ambito do sistema HACCP (Afonso, 2006).

Os registos constituem a evidéncia de que o sistema HACCP esta a funcionar de acordo com o
planeado e corretamente. Estes documentos devem ser passiveis de modificacdo ou
atualizacdo e necessitam estar disponiveis para consulta em qualquer momento (Moreno,

2011).
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5. SISTEMAS DE GESTAO DE SEGURANCA ALIMENTAR E CERTIFICACAO

Um Sistema de Gestdao de Seguranca Alimentar ¢ a politica, estrutura e procedimento
implementados pela empresa a fim de expressar a sua preocupacao e envolvimento na

Seguranca Alimentar (FAO, 2006).

A implementacdo de boas praticas, € um requisito minimo de um Sistema de Gestao de
Qualidade e Seguranca Alimentar, mas nao é suficiente. Na realidade, as normas sobre
Sistemas de Gestao de Qualidade e Seguranca Alimentar, normalmente implicam a
implementacao adicional de procedimentos que permitam a identificacdo e o controlo dos
riscos especificos para a empresa na maioria das vezes com base nos principios do HACCP

(FAO, 2006).
A Figura 4 representa de uma forma resumida um SGSA, que normalmente inclui:

e Requisitos de Gestao e Operacionais estabelecidos pela NP EN ISO 9001;

e |Implementacdo de Programas de Pré-Requisitos relativamente a Seguranca dos
Alimentos;

e Procedimentos que permitam a identificacdo e o controlo dos riscos especificos da

empresa, com base nos principios do HACCP

Sistema de Gestao de Seguranca Alimentar

Sistema de Gestdo de Qualidade Aplicado a Seguranca Alimentar Sistema Programa Pré-
HACCP Requisitos
Garantia da Qualidade Controlo da Qualidade * Instalactes
(Requisitos de Gest:o) (Requisitos Operacionais) * Senicos :
e Manutencao
e  Compromisso da e  Materiais Recebidos ° lepeza ©
Gestao e Realizacdo do Produto Desinfecéo
e  Estrutura e Medicoes e Higiene
Organizacional o Rastreabilidade Pessoal
e  Politica de Seguranca e  Nao Conformidades
Alimentar
Recursos
Documentacao

Comunicacao

Figura 4 - Sistema de Gestao de Seguranca Alimentar, adaptado de FAQ.
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Os servicos de certificacdo possibilitam que a empresa apresente os seus produtos,
processos, sistemas ou servicos em conformidade com as regulamentacbes e normas
nacionais e internacionais. Neste sentido foram criados, requisitos de Qualidade e Seguranca
Alimentar, no circulo das empresas de distribuicao alimentar, tais como o British Retai/
Consortium (BRC) no Reino Unido e o /nternacional Food Standard (IFS) na Alemanha e na

Franca (SGS, 2018).

A certificacao da organizacao ira garantir alguns beneficios importantes nomeadamente (FAO,

2006):

e Promover a imagem da empresa e dos produtos assim cComo 0 acesso a Nnovos

mercados;
e Facilitar a identificacdo de processos de melhoria interna;

e Demonstrar o cumprimento dos requisitos regulamentares e aumentar a seguranca

dos clientes;

e Contribuir para aumentar a competitividade da organizacao nos mercados onde atua.

6. NP EN I1SO 22000

A ISO é uma organizacao internacional ndo governamental com sede em Genebra, fundada
em 1947, como resultado da necessidade de criar e promover a normalizacao de produtos e
servicos, uniformizacdo dos procedimentos e consequentemente a facilitacdo do comércio
internacional. Nasceu da unidao de duas organizacbes, a /nfernational Federation of
Standardizing Associations (ISA) e a United Nations Standards Coordinating Committe
(UNSCC), criadas em 1926 e 1944 respetivamente. Conta com representantes de institutos
de normalizacéo de 161 paises, estando Portugal representado pelo Instituto Portugués da
Qualidade, responsavel pelo desenvolvimento de atividades de Normalizacdo, Metrologia e

Qualificacao (IPQ, 2018; I1SO, 2018).

A 1SO publicou mais de 21 000 normas internacionais e documentos, abrangendo diversos

setores, desde Qualidade e Seguranca Alimentar, agricultura, satde e tecnologia.

A NP EN ISO 22000:2005 refere os requisitos que uma organizacdo que opera em qualquer
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etapa da cadeia alimentar, e que pretenda gerir de um modo eficaz o seu Sistema de
Qualidade e Seguranca Alimentar deve cumprir para garantir o sucesso da Seguranca e
Qualidade dos alimentos produzidos. Nao é de carater obrigatério e pode ser implementada
por qualquer empresa alimentar, independentemente da sua dimensao, bem como de outras
normas (ISO, 2018). A Organizacéo Internacional de Normalizacao - ISO publicou no decorrer
do més de junho de 2018, a versao final da norma de Sistemas de Gestdo da Seguranca
Alimentar, 1ISO 22000:2018, que apresenta uma resposta oportuna e melhoria continua no
Sistema de Gestao de Seguranca dos Alimentos. A nova edicao traz clareza e alinhamento as
normas existentes para que as empresas possam integrar os seus sistemas de Gestdo

(1IS0,2018).

Este referencial da grande importancia a comunicacao interativa entre os varios elos da cadeia
alimentar a montante e a jusante, como prestadores de servicos, fornecedores, clientes e
entidades oficiais. Esta comunicacao é essencial para garantir que todos os perigos relevantes
sao identificados e devidamente controlados evitando a possibilidade de ocorrerem situacoes
para a seguranca alimentar ou de inconformidade legal que possam afetar a confianca do

mercado e a credibilidade da organizacéo e das suas marcas.

Para além da comunicacao interativa, este referencial assenta em mais trés elementos chave,
tal como demonstra a Figura 5, a Gestao do Sistema, o Plano HACCP e o Programa de Pré-

Requisitos (ISO, 2018).

Comunicagdo
interativa

Sistema de
Gestao

Programa Pré-
Requisitos

Figura 5 - Elementos chave da norma ISO 22000, adaptado de 1SO.
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A implementacao da ISO 22000 numa organizacao possui varias vantagens, nomeadamente:

e (Concordancia de requisitos a nivel internacional;

e Sistema de Gestao de Seguranca Alimentar integravel com outros referenciais;
e Aplicavel a todas as organizaces que operam na cadeia alimentar;

e (Conformidade com os requisitos legais;

e Melhoria na realizacao do produto e maior eficiéncia de resultados;

e Maior confianca do consumidor;

e Melhoria da “Imagem” da empresa.

7. REFERENCIAL IFS FOOD

A crescente procura de consumidores, o aumento das responsabilidades de retalhistas e
grossistas, 0 acréscimo de requisitos legais e a globalizacao do fornecimento de produtos
foram os principais fatores que levaram a necessidade de desenvolver um referencial uniforme

relativo a Seguranca Alimentar e a garantia da Qualidade (IFS, 2017).

O referencial normativo IFS Food surgiu em 2002 através de cooperacao entre os membros de
duas associacoes retalhistas, a Hauptverband des Deutschen Einzelhandels - HDE (Associacao
Retalhista Alema) e Fédération des Entreprises du Commerce et de la Distribution — FCD
(Associacdo Retalhista Francesa). E um referencial para auditoria da Qualidade e Seguranca
dos alimentos, cujo objetivo é permitir a avaliacdo dos Sistemas de Qualidade e Seguranca

Alimentar de fornecedores.

E aplicavel somente a empresas processadoras de alimentos ou empresas que embalam
produtos alimentares, ou seja, aplica-se a todas as etapas de processamento de alimentos

posteriores a producao primaria.

Tendo em conta que quase todos os retalhistas franceses, aleméaes e alguns europeus,
utilizam este género de referencial para se certificarem e a medida que a industria alimentar e
estes retalhistas vao ganhando clientes/fornecedores internacionais, esta norma vai-se

estendendo ao longo do mundo.
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Os objetivos basicos do IFS Food assentam em quatro pontos essenciais (IFS, 2017):

e Estabelecer uma norma, onde haja um sistema de avaliacao uniforme;
e Trabalhar com entidades de certificacao certificadas e auditores qualificados;
e Reduzir os custos e o tempo para os fornecedores, assim como para os retalhistas;

e Garantir uniformidade e transparéncia ao longo de toda a cadeia de fornecimento.

Desde a sua criacao até agora, esta norma sofreu diversas alteracoes, estando atualmente em

vigor a versao 6.1, novembro de 2017.

O desenvolvimento do IFS Food, versdao 6.1, contou com a colaboracéo de organizacdes e

especialistas da Alemanha, Franca, ltalia, Holanda, Reino Unido, Suica e USA (IFS, 2017).

O referencial IFS, encontra-se dividido em 6 capitulos e mais ou menos 295 requisitos, sendo

que 10 desses requisitos sao AO’s. Os 6 capitulos em que este referencial se divide sao:

I- Responsabilidade da Gestao de Topo: contém os requisitos relacionados com a politica

da empresa, estrutura corporativa, focalizacdo no cliente e analise critica pela direcao;

II- Sistema de Gestao da Qualidade e Seguranca dos alimentos: abrange os requisitos

relacionados com o sistema HACCP, documentacao e controlo registos;

lll- Gestao de Recursos: inclui os requisitos associados a saude e higiene do pessoal, roupa
de protecdo, formacdo e intrucdo dos colaboradores e instalacdes necessarias para os

trabalhadores;

IV- Planeamento e Processo de Producao: apresenta os requisitos associados a acordos
contratuais, especificacdes e formulas do produto, desenvolvimento/modificacdo do produto e
processos de producao e processos de aquisicao (matérias-primas, produtos, materiais de
embalagem e acondicionamento). Estdo também associados requisitos relacionados com as
instalacoes, infraestruturas e equipamentos, requisitos de construcédo e higienizacao, gestao
de subprodutos e residuos, gestao de corpos estranhos, controlo de pragas, rastreabilidade,

alergénios, OGM "s e fraude alimentar, entre outros;

V- Medicoes, analises e melhorias: compreende o0s requisitos relacionados com auditorias

internas, inspecoes e verificacdes, manutencao, calibracao e verificacdao metrologica de
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equipamentos, analise do produto, retirada e recolha dos produtos, tratamento das
reclamacdes dos clientes, ndo conformidades e produtos ndo conformes e estabelecimento e

gestdo das acdes corretivas;

VI- Plano de Food Defense e Inspecdes Externas: descreve os requisitos relacionados
com a avaliacdo Food Defense, seguranca do local, seguranca do pessoal e dos visitantes e

inspecdes externas.

No decorrer da auditoria IFS todos os requisitos sdo avaliados e examinados.
7.1. Tipos de Auditorias

e Auditoria inicial

O processo de certificacdo inicia-se com uma auditoria inicial. E a primeira auditoria IFS
realizada na empresa na qual toda a empresa é auditada (documentos e processsos) e todos

0s requisitos sao avaliados (IFS, 2017).
e Auditoria de acompanhamento

Na eventualidade de o resultado da auditoria inicial tiver sido insuficiente para permitir a
emissao do certificado, é necessaria uma auditoria de acompanhamento. Durante a auditoria
de acompanhamento, o auditor foca-se na implementacao das acdes tomadas para retificar as
ndo conformidades “Maiores” evidenciadas na auditoria anterior. Este tipo de auditoria

também pode ser necessario, posteriormente a uma auditoria de renovacéo (IFS, 2017).
¢ Auditoria de renovacao (para recertificacao)

A auditoria de renovacdo envolve uma auditoria completa a empresa para renovacdo do
certificado. Devem ser avaliados pelo auditor todos os requisitos do referencial IFS prestando
maior atencdo para as nao conformidades registadas anteriormente assim como a eficacia da

implementacao de acdes preventivas e corretivas (IFS, 2017).
¢ Auditoria de extensao

Apbs o processo de certificacdo pode ser realizada uma auditoria de extensdo. Esta é

necessaria em situacdes especificas nomeadamente aquando do desenvolvimento de novos
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produtos e/ou processos. Nestes casos nao é necessaria uma auditoria completa sendo
apenas realizada uma auditoria extensao no local. Os requisitos sdo selecionados pelo auditor

conforme a relevancia assim como a durabilidade da auditoria (IFS, 2017).
7.2. Processo de Certificacao

A avaliacdo dos requisitos acima mencionados, é realizada ao longo de varias auditorias,
anteriormente referidas, nas quais o objetivo é definir a natureza e o significado de quaisquer
desvios ou nao conformidades. A empresa, deve assim, selecionar uma entidade de
certificacdo aprovada pelo IFS para realizar as auditorias. A duracdo minima da auditoria é
calculada de acordo com a norma, baseando-se nos seguintes critérios: numero total de
colaboradores, numero de produtos e numero de etapas de processo. A duracéo final é da
responsabilidade do auditor, dependendo da dimensao e estrutura especifica da empresa (IFS,

2017).

O auditor devera avaliar todos os requisitos da norma, e estes serdo classificados de acordo
com a sua natureza e significancia de cada desvio e nao conformidade. Existem 4

posibilidades de pontuacao, definidas na Tabela 1.

Tabela 1 - Pontuacao dos requisitos IFS, adaptado de IFS Food

Resultado Explicacao Pontos
A Cumpre totalmente 20

B (desvio) Cumpre quase totalmente 15

C (desvio) Pequena parte do requisito esta implementada 5

D (desvio) Requisito nao foi implementado -20

Adicionalmente a esta pontuacao de requisitos, o auditor pode decidir deliberadamente atribuir
a empresa um dos dois tipos de nado conformidades: um “AC0’ ou uma nao conformidade
“Maior” que subtraira pontos do montante total. Se a empresa apresenta pelo menos uma

destas ndo conformidades o certificado ndo pode ser concedido (IFS, 2017).
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Uma nao conformidade “Maior” pode ser atribuida a qualquer requisito que nao ¢é definido
como requisito “A0’, quando existe uma falha substancial no cumprimento de um requisito
da norma que possa por em causa a seguranca dos alimentos e/ou requisitos legais dos
paises de producdao e de destino, ou pode ser atribuida quando identificada uma nao
conformidade que possa conduzir a um perigo para a saude do consumidor. Esta classificacédo
reduzira 15% da quantidade total possivel de pontos, impedindo assim a atribuicdo do

certificado, tal como demonstra a Tabela 2 (IFS, 2017).

Tabela 2 - Avaliacdo de uma nao conformidade "Maior", adaptado de IFS Food

Avaliacao Pontuacao Resultado
Maior 15% dos pontos totais possiveis sao subtraidos A atribuicédo do certificado nao ¢
possivel

Tal como ja foi referido anteriormente, para além da nao conformidade “Maior” existem
requisitos especificos denominados como “AO” - Anock Out. Se, durante a auditoria, o
auditor detetar que estes requisitos ndo sao cumpridos pela empresa, isso resultara em nao

certificacéo (IFS, 2017).

Os 10 requisitos definidos como “AQ’ sao:

e A Direcdo deve garantir que o0s colaboradores estdo cientes das suas
responsabilidades relativamente & seguranca e qualidade dos alimentos e que existem
sistemas de monitorizacdo da sua eficacia e da sua operacdo. Tais mecanismos
devem ser claramente identificados e documentados (Requisito 1.2.4. — “K0” n.
1),

e Devem ser estabelecidos procedimentos especificos de monitorizacao para cada PCC,
para detetar qualquer perda de controlo no respetivo PCC. Registos de monitorizacao
devem ser mantidos por um periodo apropriado. Cada PCC definido deve estar sob
controlo. A monitorizacao e controlo de cada PCC devem ser demonstrados através de
registos. Os registos devem especificar a pessoa responsavel, assim como a data e o
resultado das atividades de monitorizacdo (Requisito 2.2.3.8.1 — “K0” n. 22);

e Os requisitos de Higiene Pessoal devem ser implementados e aplicados por todo o

pessoal relevante, terceiros e visitantes (Requisito 3.2.1.2 — “K0”n. °3) ;
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Devem ser estabelecidas especificacées para todas as matérias-primas. Devem ser
atualizdas, ndo ambiguas e atender aos requisitos legais e, se existirem, aos requisitos
dos clientes (Requisito 4.2.1.2 — “K0” n. °4);

Quando ha contratos de clientes em relacdo a formulacdo/ receitas do produto e
requisitos tecnoldgicos, estes devem ser atendidos (Requisito 4.2.2.1 — “K0” n.
£5);

Com base na analise de perigos e na avaliacdo dos riscos associados, devem ser
implementados procedimentos para evitar contaminacao com material estranho.
Produtos contaminados devem ser tratados como produtos ndo conformes
(Requisito 4.12.1 — “K0” n. °6);

Deve ser implementado um sistema de rastreabilidade que permita a identificacao de
lotes de produtos e sua relacdo com lotes de matérias-primas, embalagem em contato
direto com alimento, embalagem destinada a entrar em contato direto com o
alimento. O Sistema de rastreabilidade deve incorporar todos os registos relevantes de
rececao, producao e distribuicao. A rastreabilidade deve ser garantida e documentada
até a entrega ao cliente (Requisito 4.18.1 — “K0” n. °7);

Auditorias internas eficazes devem ser conduzidas de acordo com um programa de
auditoria definido e acordado e deve abranger pelo menos todos os requisitos da
Norma IFS. A finalidade e a frequéncia das auditorias internas devem ser
determinadas pela analise de perigo e avaliacdo dos riscos associados, I1sso também
se aplica as areas externas de armazenamento, proprias ou contratadas pela empresa
(Requisito 5.1.1 — “K0”n. %8);

Deve existir um procedimento eficaz de retirada e recolha e todos os produtos que
assegure que os clientes envolvidos sejam informados o mais breve possivel. Esse
procedimento deve incluir uma clara atribuicdo de responsabilidades (Requisito
5.9.2 - “K0” n. 29);

Devem ser claramente estabelecidas, documentadas e adotadas acoes corretivas, o
mais rapido possivel, para evitar recorréncia de nao conformidade. As
responsabilidades e os prazos para acdes corretivas devem ser claramente definidos.
A documentacao deve estar armazenada de forma segura e de facil acesso

(Requisito 5.11.2 — “X0”n. °10).

27



A pontuacao para os requisitos “A0” esta definida na Tabela 3.

Tabela 3 - Pontuacao para os requisitos denominados “A0", adaptado de IFS Food

Resultado Explicacao Pontos
A Cumpre totalmente 20
B (desvio) Cumpre quase totalmente 15
C (desvio) Pequena parte do reuisito esta N&o é possivel

implementada

KO (=D) Requisito nao foi implementado 50% dos pontos totais sao

subtraidos

Tal como se verifica na tabela 3, ndo é possivel uma pontuacdo “C” para um requisito “A0’,

apenas podem ser obtidos neste contexto os resultados "A”, “B” ou “D”.

Apds as auditorias, a entidade certificadora é responsavel pela decisdo de conceder ou nao o
certificado IFS. O certificado tem validade de 12 meses. Deve ser calculada a partir da data da
auditoria inicial uma data para uma auditoria de renovacao, que envolve uma auditoria

completa da empresa para renovacao do certificado (recertificacao) (IFS, 2017).

Apds a realizacdo das auditorias deve ser preparado por escrito, um relatorio completo. O
relatorio devera ser preenchido pelo auditor e fornecer transparéncia. Este deve estar
subdivido por: informacdes gerais sobre a empresa, resultado geral da auditoria, resumo geral
em forma de tabela para todos os capitulos, observacdes dos requisitos “A0O” e nado
conformidades “Maiores”, resumo de todos os desvios e ndo conformidades estabelecidas,

lista de todos os requisitos avaliados como “Nao Aplicaveis”, entre outros.

Para todos os desvios B, C e D, ndo conformidades “Maiores” e requisitos “AQ" classificados
com B e D a organizacao deve definir acdes corretivas e estipular os prazos de
implementacao. Apos a rececdo do pré-relatorio, a empresa deve enviar, num periodo de 2

semanas, o plano de acéo corretiva (IFS, 2017).

A decisao final de conceder o certificado IFS é dependente da pontuacao final assim como do

plano de acao corretiva, tal como demostra a Tabela 4.
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Tabela 4 - Resultados obtidos apos auditoria, adaptado de IFS Food

Resultado da auditoria Situacao Actuacao da organizacao Certificado

Pelo menos um “KO”

Nao aprovado Acdes e novas auditorias iniciais Nao emitido
pontuado com “D”

> 1 NC “Maior” e/ou

Nao aprovado Acdes e novas auditorias iniciais Nao emitido
<75%
N&o aprovado a Envio do plano de acdes no prazo

Certificado,

menos que sejam
Maximo 1 NC “Maior” e

> 75%

tomadas medidas
adicionais e sejam
validadas na auditoria

de acompanhamento

de duas semanas a partir da
rececdo do relatorio preliminar.

Auditoria de seguimento no
maximo 6 meses apds a data da

auditoria

dependendo dos
resultados obtidos
na auditoria de

seguimento

Aprovado no nivel
basico da IFS Food
>75%e <95%
apds rececdo do

plano de acéo

Envio do plano de acao no prazo
de duas semanas a partir da

rececao do relatdrio preliminar

Certificado no nivel
basico, com

validade 12 meses

Aprovado no nivel
superior da IFS Food
> 95%
apds rececdo do

plano de acéo

Envio do plano de acéo no prazo
de duas semanas a partir da

rececao do relatdrio preliminar

Certificado no nivel
superior, com validade

12 meses

8. INTEGRACAO DOS SISTEMAS DE GESTAO DE QUALIDADE E SEGURANCA
ALIMENTAR

A crescente globalizacdo, internacionalizacdo e preocupacdo com a Qualidade e Seguranca
Alimentar por parte das empresas do setor alimentar exigem que estas tenham necessidade

de dar cumprimento a varios referenciais (Silva, 2007).

Ao longo do tempo, foram desenvolvidas normas de referéncia para a implementacao de
Sistemas da Qualidade e Seguranca Alimentar de forma a serem todas compativeis e
permitindo as organizacdes efetuarem a sua respetiva integracao, criando um Unico Sistema

de Gestdo (SGS, 2011).
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Muitos dos requisitos exigidos pelos varios referenciais sdo comuns, pelo que sao passiveis de
integracao, possibilitando as organizacdes escolherem a combinacdo das mais diversas
normas mais adequada a realidade das suas atividades e ao conjunto de solicitacdes do

mercado onde atuam (Silva, 2007).

O referencial IFS Food versao 6.1 e a NP ISO 22000:2005 apresentam algumas semelhancas
no que toca aos seus requisitos, nomeadamente, responsabilidade da direcao, politica
corporativa, estrutura corporativa, foco no cliente, revisdo da gestao, sistema de gestdo da
qualidade e seguranca alimentar, requisitos de documentacao, gestao de recursos humanos,
revisao do contrato, especificacdes de produto, compras, controlo de pragas, manutencao e
reparacao, rastreabilidade, auditorias internas, gestdo de reclamacdes de clientes e acoes
corretivas. No entanto existem requisitos que embora similares encontram-se mais
desenvolvidos no referencial como por exemplo aquisicdes, risco de material estranho, metal,
vidro e material quebravel e madeira, transporte; alergénios; 7ood defense e inspecdes
externas, entre outros. Existem também alguns requisitos IFS que nao estao contemplados na
norma, como por exemplo: fraude alimentar, acordos contratuais, especificacoes e férmulas,
desenvolvimento e modificacdo do produto, organismos geneticamente modificados,

verificacdo da quantidade, entre outros.
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Parte Il — Desenvolvimento Experimental

10. CARACTERIZAGAO DA EMPRESA

A empresa Carsiva — Entreposto Comercial de Carnes, Lda, demonstrada na Figura 6, teve
como fundador e atual gerente, o Senhor Alcides da Silva. A empresa foi constituida em 1998

e encontrava-se sediada em Fontao, freguesia pertencente ao concelho de Ponte de Lima.

Figura 6 - Carsiva, Lda. reproduzido de documentacao interna da empresa.

Apesar de ser uma empresa pequena e de carater familiar, iniciou logo a sua atividade de

producdo, comercializacao e distribuicdo de produtos carnicos.

Passados 11 anos, em 2009, no decorrer de uma conjuntura favoravel de fatores para o
crescimento do setor das carnes, a Carsiva — Entreposto Comercial de Carnes, Lda, decide
avancar para a concretizacdo de uma nova unidade industrial provida de modernas
instalacdes e da mais inovadora tecnologia e equipamentos no seu setor. E ento criada uma
marca comercial propriedade da empresa denominada “Boa Carne”. Esta resulta de selecdes
muito criteriosas € do acompanhamento permanente desde a origem do produto até este

chegar ao consumidor final.

Por motivos de conjuntura econémica, surge no ano de 2012, uma oportunidade Unica de
evolucdo, fazer parte de um grupo de referéncia - o Grupo Va// Companys. Esta integracao veio
trazer a Carsiva oportunidades de melhoria, tanto em processos como em posicionamento, e a
possibilidade de alargar ainda mais os seus canais de distribuicao dirigidos aos mercados

nacional e internacional.
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Atualmente, a Carsiva - Lda., esta situada na Rua de Sao Tiago, em Fontdo - Ponte de Lima e
desenvolve varias atividades, desde desmancha, transformacao, embalamento, expedicao e
exportacdo de produtos carneos. Conta com a colaboracdo de cerca de 80 trabalhadores
diretos e, além disso, tem servicos sub-contratados de Desossa, Distribuicdo e Armazenagem
de produtos congelados. Dispde da mais moderna tecnologia e usufrui de varios processos,

trabalhando sempre com o objetivo de maximizar a qualidade dos seus produtos.

A Carsiva - Lda. tem relevado um crescimento sustentado, estando sempre presentes
preocupacdes de indole social e ambiental, assim como uma preocupacao acrescida com a
Qualidade dos seus produtos e a Seguranca Alimentar. Neste sentido, possui um Sistema
Integrado de Gestdo da Qualidade e Seguranca Alimentar certificado tendo como normas de
referéncia a 1ISO 9001:2008, a ISO 22000:2005 e os requisitos do Codex Alimentarius, e visa
a implementacao do referencial IFS Food versao 6.1, com vista a alcancar um segmento de

exceléncia em matéria de Qualidade e Seguranca Alimentar.

10.1. Produtos

A empresa dispde de uma vasta gama de produtos de bovino, suino, ovino/caprino e aves, no
entanto, todos tém caracteristicas muito similares entre eles. Estes podem ser distinguidos da
seguinte forma:

e C(Carcacas

e Miudezas

e Produtos embalados a vacuo

e Produtos cuvetizados (atmosfera modificada)

e Produtos filetiados congelados

e Produtos congelados em bloco

e Produtos flow-pack

Apesar de existirem algumas diferencas no processo de fabrico dos produtos acima

mencionados, a Figura 7 evidencia de forma genérica, as etapas de producao, transformacao
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e processamento desses mesmos produtos, discriminando as etapas que sao essenciais a sua

producdo. Contudo, existem no SGQSA cerca de 20 fluxogramas distintos.

Rececgao e Inspec¢ao Carcaga

!

Pesagem/ Etiquetagem

|

Armazenagem

! |

Expedi¢do em Carcaca

}

Transporte ¢ l
Congelagdo Transformagdo Acondicionamento e
‘ ‘ Embalagem

! }
Acondicionamento e Armazenagem
Embalagem l

Expedigdo

I

Transporte

Desmancha

Figura 7 - Etapas de producao e transformacao dos produtos, adaptado de documentacao interna da empresa.

11. METODOLOGIA UTILIZADA

A necessidade de certificacdo pelo referencial IFS Food por parte da Carsiva — Entreposto
Comercial de Carnes, Lda. surge com a finalidade de assegurar um melhor controlo dos
possiveis perigos que os seus produtos possam apresentar para os consumidores, indo ao
encontro das necessidades dos seus clientes, mas também ao crescimento sustentado da
empresa tendo em vista a competitividade nos mercados nacionais e internacionais, uma vez
gue a norma torna-se aplicavel a uma grande parte de retalhistas em todo o mundo. Para
além disso, ajuda a demonstrar a garantia da Seguranca Alimentar, bem como a Qualidade e
o cumprimento das obrigacdes legais. O projeto na empresa iniciou-se em fevereiro, tendo

sido prolongado até julho.
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Este projeto iniciou-se com a obtencao do referencial IFS Food, versao 6.1 (versao vigente), o
seu estudo e a sua analise de forma a proceder-se a compreensao dos conceitos associados a
todos os seus requisitos e ao conhecimento das melhores metodologias para o seu
cumprimento. Para esse efeito, foi pesquisada e consultada a legislacao aplicavel ao setor
alimentar e a literatura publicada em forma de revistas e publicacdes periodicas, livros, artigos

cientificos e publicacao eletronica, disponibilizada na internet.

O projeto decorreu segundo as seguintes etapas:

1. Diagnostico da situacao existente na empresa;
Elaboracao/Verificacdo da documentacéo associada;

Definicao de um plano de acdes a tomar para a implementacao do IFS;

> owen

Auditoria para a certificacéo por terceira parte.

Diagnéstico da situacao existente na empresa

Para planear e estruturar o Sistema de Gestdo da Qualidade e Seguranca Alimentar a
implementar, foi efetuado um diagnéstico e realizado um levantamento das necessidades da

empresa de forma a dar cumprimento a cada um dos requisitos do respetivo referencial.

A sua analise permitiu a planificacdo das correcdes e melhorias a realizar, de forma a dar

cumprimento a cada um dos requisitos da norma.

Elaboracao/ Verificacao da documentacao associada

Os resultados do levantamento das necessidades existentes foram utilizados para planear e
estruturar o referencial a implementar. A sua analise permitiu a planificacédo das correcdes e
melhorias a realizar, de forma a dar cumprimento a cada um dos requisitos. Do mesmo modo,
foi elaborada e verificada a documentacdo associada. Esta planificacao foi seguida e

sequenciada segundo os requisitos da norma, tal como se demonstra na Tabela 5.
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Definicao de um plano de acdes

Foram definidos os critérios e as acdes a realizar para atingir os objetivos propostos. Para
completar este plano, foi necessario definir responsaveis e tempos de atuacao para a

realizacao das acdes planeadas.
Auditoria para a certificacao

A empresa ainda nao foi auditada uma vez que necessita de fazer algumas obras e alteracdes
nas suas instalacoes, existindo assim requisitos do referencial que ainda nao estao totalmente
implementados. Desta forma, a auditoria ira realizar-se entre dezembro de 2018 e janeiro de

2019.

No decorrer da auditoria toda a empresa sera auditada e serao abordados todos os requisitos

ao pormenor. E através desta auditoria que a empresa obtém a certificacao IFS.
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Parte 11l — Resultados

12. DIAGNOSTICO A EMPRESA FACE A IMPLEMENTACAO DO REFERENCIAL IFS FOOD

Foi realizado um diagnostico a empresa face a implementacao do referencial, onde foram analisados cerca de 54 requisitos. Desta forma, foi possivel verificar
qgue 21 requisitos ja se encontravam em conformidade com o referencial; 11 requisitos necessitavam de uma completa reformulacdo uma vez que se
encontravam bastante desatualizados ou nao cumpriam o exigido pela norma; 17 requisitos precisavam de ser atualizados e devidamente adaptados ao
referencial e 5 tiveram de ser implementados de raiz uma vez que nao se encontravam de todo implementados na empresa. Na Tabela 5 estdo apresentadas

as principais necessidades que surgiram da avaliacao dos requisitos do referencial IFS Food, versao 6.1, integrando com a NP EN ISO 22000:2005.

Tabela 5 - Diagnostico a empresa face a implementacéo do referencial IFS Food e a sua integracao com a NP EN ISO 22000:2005

REQUISITOS ACOES A IMPLEMENTAR

1. Responsabilidade da Gestao de Topo

1.1. Politica Corporativa/ Principios Alterar a Politica de QSA.
Corporativos
Definir os Objetivos da QSA e elaborar os respetivos registos de acompanhamento de objetivos.

1.2. Estrutura Corporativa Atualizar o Organigrama e Manual de Funcoes.

Nomear o representante do referencial.
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Tabela 5 - Diagndstico a empresa face a implementacado do referencial IFS Food'e a sua integracdo com a NP EN I1SO 22000:2005 (continuacéo)

REQUISITOS

ACOES A IMPLEMENTAR

1.3. Foco no cliente

Criar um Inquérito de avaliacao e satisfacdo de clientes.

1.4. Andlise Critica pela direcdo

A empresa esta em conformidade com os requisitos.

2. Sistema de Gestao de Qualidade e Seguranca Alimentar

2.1. Gestao da Qualidade

2.1.1. Requisitos de documentacao

2.1.2. Controlo de Registos

A empresa esta em conformidade com os requisitos.

2.2. Gestao da Seguranca Alimentar

2.2.1. Sistema HACCP

Atualizar todo o sistema HACCP.

2.2.2. Equipa HACCP

A empresa esta em conformidade com os requisitos.

2.2.3. Analise HACCP

Atualizar fichas técnicas de todos os produtos.
Alterar fluxogramas dos produtos e confirmar no local.
Rever analise perigos e novo estudo HACCP.

Criar uma arvore de decisao.

3. Gestao Recursos

3.1. Gestao de Recursos Humanos
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Tabela 5 - Diagndstico a empresa face a implementacado do referencial IFS Food'e a sua integracdo com a NP EN I1SO 22000:2005 (continuacéo)

REQUISITOS

ACOES A IMPLEMENTAR

3.2. Recursos Humanos

Atulizar Manual de Fungées e Manual de Acolhimento.

3.2.1. Higiene Pessoal

Definir algumas novas regras.

3.2.2. Roupa de protecéo para os
colaboradores, contratados e visitantes

Definir algumas novas regras.

3.2.3. Procedimentos aplicaveis as
doencas infeciosas

A empresa esta em conformidade com os requisitos.

3.3. Formacéo e instrucéo

A empresa esta em conformidade com os requisitos. Falta Formacéo em Food Defense.

3.4. InstalacOes sanitarias,
equipamentos de higiene para o pessoal
e instalacdes do pessoal

Fazer obras nos vestiarios.

Atualizar Check-List\erificacao.

4. Planeamento e Processo de Producao

4.1. Revisdo do contrato

A empresa esta em conformidade com os requisitoos.

4.2. Especificacdes do produto

Pedir aos fornecedores todas as especificacdes necessarias.

4.3. Desenvolvimento de novos produtos/
Modificacéo de processos

Rever procedimento de planeamento, concecao e desenvolvimento de um novo produto.

4.4, Compras

Atualizar procedimento de selecdo e avaliacdo fornecedores.

Criar questionario e ficha de selecao fornecedor.
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Tabela 5 - Diagndstico a empresa face a implementacao do referencial IFS Food e a sua integracdo com a NP EN I1SO 22000:2005 (continuacéo)

REQUISITOS

ACOES A IMPLEMENTAR

4.5. Embalagem do produto

A empresa esta em conformidade com os requisitos.

4.6. Localizacao da fabrica

4.7. Exterior da fabrica

4.8. Layoute fluxos de processo

A empresa esta em conformidade com os requisitos.

4.9. Requisitos de construcdo para as areas
de producéo e armazenamento

Fazer obras em algumas areas e pavimentos.

Atualizar plano controlo agua.

4.10. Limpeza e desinfecédo

Alterar Plano Limpeza e desinfecao.

Rever se todos os produtos utilizados estdo em conformidade.

Criar instrucdes operatorios para os produtos quimicos.

4.11. Eliminacao de residuos

A empresa esta em conformidade com os requisitos.

4.12. Risco de material estranho, metal,
vidro quebrado e madeira

Criar registo monitorizacao detector de metais.
Criar procedimento utilizacao detector de metais.

Calibrar detetor de metais.

4.13. Vigilancia e controlo de pragas

A empresa esta em conformidade com os requisitos.
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Tabela 5 - Diagndstico a empresa face a implementacado do referencial IFS Food'e a sua integracdo com a NP EN I1SO 22000:2005 (continuacéo)

REQUISITOS

ACOES A IMPELMENTAR

4.14. Rececdo, armazenamento e transporte
de mercadorias

4.15. Transporte

A empresa esta em conformidade com os requisitos.

Atualizar registos de rececéo.

4.16. Manutencao e Reparacéo

4.17. Equipamentos

Rever e atualizar plano de manutencao.

Criar listagem de todos os equipamentos e suas caracteristicas.

4.18. Rastreabilidade (incluindo OGM e
Alergénios)

4.19. Organismos geneticamente
modificados

4.20. Alergénios e condicOes especificas de
producao

Pedir a todos os fornecedores declaracdes de alergénios e OGM 's.
Criar folheto informativo sobre alergénios.
Dar formacéao sobre alergénios.

Criar novas regras para prevenir contaminacdo sobre alergénios.

4.21. Fraude alimentar

Fazer analise de vulnerabilidades de actividades fraudulentas.

Criar plano de medidadas preventivas

5. Medicoes, Analises e Melhorias

5.1. Auditorias internas

5.2. Inspecdes no local de fabrico

5.3. Validacao e controlo de processos

A empresa esta em conformidade com os requisitos.
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Tabela 5 - Diagndstico a empresa face a implementacao do referencial IFS Food e a sua integracdo com a NP EN I1SO 22000:2005 (continuacéo)

REQUISITOS

ACOES A IMPLEMENTAR

5.4. Calibracao e verificacdo de
equipamentos de medicdo e monitorizacao

Fazer lista de todos os equipamentos.

Rever e atualizar plano de EMM.

5.5. Verificacdo metrological pré-embalados

Criar um registo de controlo e verificacao de pesos fixos pré-embalados.

5.6. Andlise produto

Rever e atualizar plano analitico.

5.7. Quarentena e aprovacéo do produto

A empresa esta em conformidade com os requisitos.

5.8. Gestao de reclamacdes de clientes e
autoridades

Rever sistema de rececdo e gestao de reclamacoes.

Tratar todas as reclamacdes de clientes pendentes.

5.9. Gestao de incidentes, retirada do
produto e revogacao do produto

5.10. Gestao de nao conformidades e
produtos nao conformes

5.11. Acdes corretivas

A empresa esta em conformidade com os requisitos.

6. Food Defense e Inspecoes Externas

6.2. Seguranca do local

6.3. Seguranca do pessoal e visitantes

6.4. Inspecdes externas

Crir procedimento controlo acessos interno e externo.
Criar plano Defesa Aliementar.Criar check-list defesa alimentar.

Criar plano mitigacao.
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13. APLICAGI\O DOS REQUISITOS DO REFERENCIAL IFS FOOD
13.1. Responsabilidade da direccao

13.1.1. POLITICA CORPORATIVA/PRINCIPIOS CORPORATIVOS

Relativamente aos requisitos do primeiro ponto do referencial, apesar de estes estarem
implementados, foi necessario proceder a algumas alteracdes nomeadamente, alterar a
Politica de Qualidade e Seguranca Alimentar e definir claramente os objetivos da Qualidade e

Seguranca Alimentar.

A politica foi revista e alterada de forma a dar cumprimento a todos os requisitos do IFS,
contemplando o foco no cliente, a responsabilidade ambiental, ética, responsabilidade pessoal
e sustentabilidade. Demonstra a intencao de produzir produtos seguros, de acordo com os
requisitos legais e requisitos dos clientes. A administracao aprovou e comunicou a Politica de
Qualidade e Seguranca Alimentar a todos os funcionarios, tendo afixado a mesma em quadros
em locais estratégicos da empresa. Para além disso, foram realizadas acdes de divulgacao e

explicacdo de forma a assegurar o entendimento dos colaboradores.

A Politica de Qualidade e Seguranca Alimentar encontra-se representada no Anexo 1.

Os objetivos da Qualidade e Seguranca Alimentar foram definidos com base na Politica de
Qualidade e Seguranca Alimentar e nas expectativas gerais da empresa. Os resultados da sua

monitorizacao sao reportados a gestdo de topo através de uma reuniao semestral.

Anualmente, durante a reunido de revisdo do Sistema de Gestdo de Qualidade e Seguranca

Alimentar os objetivos sao revistos.

13.1.2. ESTRUTURA CORPORATIVA

A estrutura corporativa da empresa encontrava-se definida e documentada. Foram realizadas

algumas alterac6es nomeadamente no organigrama e manual de funcoes, com a finalidade de
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incutir os requisitos do referencial e estabelecer as competéncias, deveres e responsabilidades
de todos os colaboradores. Para além disso, foi nomeado como representante do referencial

IFS, o Gestor de Qualidade e Seguranca Alimentar da empresa.

Na Figura 8 encontra-se representado o organigrama geral da empresa.

Gerente
1

Director Geral

— GSQSA

Direg¢do Financeira

Dire¢do Operagoes

i
R. Humanos Faturagao Tesouraria
Diretor Comercial Departamento Compras Departamento Departamento
de Logistica de Produgao de Manutencédo
Equipa I I
Sala
T Limpeza Manutencio
Exp. Diurno Exp. Noturno
Corte Fino
I ]
Distribuigdo Rotulagem

Figura 8 - Organigrama da empresa, adaptado de documentacgéo interna da empresa.

A Direcao assegura que os colaboradores estao conscientes das suas responsabilidades
relacionadas com a Qualidade e Seguranca Alimentar e que contam com 0s recursos
necessarios para executar eficientemente as suas funcdes. Para isso, ocorrem reunides com
os trabalhadores, de forma a expor as suas funcdes e respetivas responsabilidades (“A0"

n.°1).

A gestao de topo fornece os recursos necessarios e relevantes de forma a ser possivel cumprir

com os requisitos de produto, de clientes e do referencial e para isso tem um sistema
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implementado de forma a atualizar a legislacao e promove acdes de formacao de forma a

garantir a atualizacdo do desenvolvimento técnico e cientifico.

13.1.3. FOCO NO CLIENTE

No sentido de dar cumprimento a este requisito, foi elaborado um Inquérito de Avaliacdo e
Satisfacdo de Clientes, que se encontra no Anexo 2. Este foi e serad distribuido aos clientes
através dos vendedores e/ou por correio eletrénico. Depois dos questionarios serem
respondidos, sofrem um tratamento estatistico, de forma a obter-se uma visdo pormenorizada
da satisfacdo dos clientes, que tem como objetivo tomar medidas que vao de encontro a uma

melhoria continua e assim satisfazer melhor as suas necessidades.

Com o objetivo de satisfazer as necessidades e expectativas dos clientes, a Direcdo retine com
0 Departamento Comercial, trimestralmente, para avaliar a satisfacdo dos clientes. Os
vendedores recolhem informacao que obtém através do contacto direto com os clientes e
efetua-se uma avaliacdo do comportamento e aceitacdo dos produtos no mercado, bem como

de produtos da concorréncia.

Para além disso, os clientes sao convidados a visitar a fabrica para conhecerem o processo de
producdo e verificarem todo o controlo de qualidade a que o produto é submetidos antes de

chegar ao mercado.

13.1.4. ANALISE CRITICA PELA DIRECAO

A gestao de topo assegura, pelo menos, anualmente, que o Sistema de Gestdo da Qualidade e
Seguranca Alimentar é revisto através de uma reunido convocada pelo Diretor Geral. Esta tem
como objetivo analisar os resultados das auditorias, reclamacdes de clientes, conformidades
dos processos e produtos, desenvolvimento de novos produtos e embalagens. E também

efetuada uma revisdo do sistema HACCP.
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Para proceder a implementacao do referencial IFS, a empresa efetuou uma revisao ao Sistema
de Gestao de Qualidade e Seguranca Alimentar implementado e foi elaborado um plano de

acoes, para o registo de acdes a tomar, responsaveis e tempos previstos de atuacao.

13.2. SGQSA

13.2.1. SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE
13.2.1.1. Requisitos de documentacao

Os documentos que constituem o SGQSA implementado na empresa obedecem a varios
requisitos de forma a estarem devidamente controlados, nomeadamente, estdo listados,
controlados, aprovados e identificados; estdo claramente legiveis e percetiveis e estdo
disponiveis na sua versao mais recente e a todas as pessoas relevantes. Para além disso
estdo registados em modelo e possuem um cabecalho e rodapé, cuja atualizacdo é da

responsabilidade do Departamento de Qualidade e Seguranca Alimentar.

Perante a alteracao de qualquer documento, a sua data e o seu estado de atualizacdo/ reviséo
¢ atualizada pelo Departamento de Qualidade e Seguranca Alimentar, sendo também
atualizada a lista de estado de revisdo onde consta o conteudo das alteracdes efetuados aos

documentos, tal como demonstra a Figura 9.

SISTEMA GESTAO DA QUALIDADE E SEGURANCA ALIMETAR Elaborado por: Data

0carva K o

Titulo do docuemnto Aprovado por: CRS 5GOSA Nome

documento

Figura 9 - Codificagdo dos documentos criados, adaptado de documentacéo interna da empresa.

Os documentos externos, nomeadamente, as fichas de matérias-primas, fichas de seguranca,
boletins analiticos, certificados, entre outros, quando recebidos em papel sdo analisados pelo
Departamento de Qualidade e Seguranca Alimentar, rubricados e datados e arquivados nas
pastas correspondentes. Quando fornecidos em suporte informatico, sdo analisados pelo
Departamento de Qualidade e Seguranca Alimentar, rubricados, datados e devidamente

arquivados nas respetivas pastas.

Anualmente é efetuada uma analise aos documentos externos existentes que carecam de

atualizacdo, tais como, as fichas técnicas, fichas de seguranca, entre outros.
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Os documentos e dados utilizados no SGQSA, que sejam elaborados a partir de sistema

informatico, sdo arquivados nesse mesmo sistema.

Todos os documentos sao devidamente arquivados em condicdes que garantam a sua

acessibilidade e seguranca.

13.2.1.2. Conservacao dos registos

Todos os registos que evidenciam a conformidade dos processos com o0s requisitos pré-
estabelecidos e a operacionalidade dos Sistemas de Gestdo implementados, encontram-se

completos, detalhados, preservados e sao disponibilizados sempre que necessario.

0 preenchimento dos registos é efetuado de forma legivel e indelével (caneta, computador).

Os registos sado arquivados em pastas préprias devidamente identificadas e mantidos em
ambiente adequado, permitindo a sua preservacdo durante pelo menos, um ano até ao fim de

validade do produto, evitando danos e perdas.

13.2.2. SISTEMA DE GESTAO DE SEGURANCA ALIMENTAR
13.2.2.1. Sistema HACCP

A empresa tem como base do SGQSA o sistema HACCP baseado nos principios do Codex
Alimentarius. Para além disso, considera também os requisitos legais do pais de producao e
de destino, uma vez que alguns produtos também tém como destino o mercado externo, e 0s

requisitos de clientes.

Foi necessario atualizar todo o plano HACCP para todos os produtos, uma vez que este nao

abrangia corretamente todas as matérias-primas e produtos, bem como todos 0s processos.

O sistema HACCP é revisto sempre que ocorram alteracdes no produto, processo, ou em

qualquer etapa.
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13.2.2.2 Equipa HACCP

A equipa HACCP deve ser uma equipa multidisciplinar e incluir colaboradores da area
operacional. Nao foi necessario fazer nenhum tipo de alteracdo, uma vez que, para além
desses requisitos, todos os representantes da equipa de Qualidade e Seguranca Alimentar
apresentam conhecimento especifico HACCP, conhecimento dos produtos, processos e riscos

associados e experiéncia técnica adequada.

A equipa é constituida por:
e Diretor Geral;
e Diretor Producao;
e Diretor Vendas;
o Gestor SGQSA;
e Técnico de Qualidade;
e Responsavel Manutencao;
e Responsavel Logistica;

e Responsavel Armazém.

O lider da equipa de Qualidade e Seguranca Alimentar é o Gestor de Qualidade e Seguranca

Alimentar.

13.2.2.3. Analise HACCP
e Descricao do produto

Foram revistas e atualizadas as fichas técnicas existentes de produtos produzidos e/ou
comercializados pela empresa, e criadas as que ainda nao existiam, de forma a existir uma

caracterizacao detalhada de todos os produtos.

As fichas técnicas descrevem todas as matérias-primas, ingredientes, materiais de embalagem
e acondicionamento, bem como informacdes de seguranca pertinentes, como, composicao
fisico-quimica, procedimentos de embalamento, condicdes de durabilidade, condicdes de

transporte, entre outros.
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Para além disso, estao também identificadas todas as matérias-primas a nivel de alergénios e
organismos geneticamente modificados. Os fornecedores das matérias-primas sao

responsaveis por enviarem as declaracoes de auséncia de alergénios e OGM "s.

Todas as matérias-primas e materias de embalagem e acondicionamento sao provenientes de
fornecedores aprovados e acompanhados por um certificado de conformidade. Os materiais
fornecidos cumprem a legislacdo em vigor, estando de acordo com as normas aplicaveis a

industria alimentar.

Encontra-se em anexo, Anexo 3, a ficha técnica de um dos produtos produzidos na Carsiva,

perna de suino sem couro sem 0sso 3D congelado.

¢ ldentificacao do uso pretendido

O uso do produto deve ser descrito em relacao a utilizacao prevista pelo consumidor e em

funcao dos consumidores vulneraveis.

A empresa define nas suas fichas técnicas de descricdo de produto, a utilizacdo prevista por
parte do consumidor final, bem como o grupo alvo de consumidores a quem ¢ direcionado 0

produto.

e Elaboracao do fluxograma

A empresa tinha documentado os fluxogramas de fabrico dos seus produtos, indicando as
entradas e saidas de matérias-primas alimentares e materiais de embalagem, bem como a
sequéncia e interacao dos processos. Porém, foram feitas algumas alteracbes e os
fluxogramas foram todos melhorados e atualizados, tendo sido acrescentada mais informacao

considerada relevante.

Na Figura 10, encontra-se como exemplo, o fluxograma de desossa/ desmancha carcaca

bovino.
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Entrada bovino sala
desmancha

Inspecéo
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Devolucédo/Rejeicao MP

Etapa 2 — Desmancha/Desossa

Etapa 3 - Corte/ Limpeza das pecas

Sub-
Produto

s C9 Etapa 4- Transporte em tapete

Etapa 5- Selecao pecas prato
giratorio

h
Congelacéo
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caixa

mmmmmm  Ctapa 6- Detetor Metais

Pré-embalado
Vacuo

Figura 10 - Fluxograma do processo de desossa/desmancha da carcaca de bovino, adaptado de documentacgéo

interna da empresa.

e Confirmacao do fluxograma

Este fluxograma, tal como todos os fluxogramas do processo de fabrico alterados foram

confirmados juntos dos operadores nas horas em que decorriam as operacdes.

Contudo, deverdo ser efetuadas atualizacdes nos fluxogramas sempre gue necessario.
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¢ Analise de perigos para cada etapa

A empresa tinha uma analise de perigos realizada e documentada, bem como a listagem dos
perigos considerados e a definicao de medidas preventivas para o seu controlo, no entanto
esta encontrava-se incompleta tendo em conta os requisitos do IFS. Assim, procedeu-se a uma
revisao da analise de perigos € a um novo estudo HACCP e foram listados todos os perigos
biologicos, quimicos e fisicos que poderiam ocorrer em cada etapa do processo e cuja
reducao ou eliminacdo para niveis aceitaveis € essencial para a Seguranca Alimentar deste
produto. Para além disso, foram também analisados outros potenciais perigos, como 0s

alergénios e os OGM s, tal como descreve o referencial.

A analide de perigos ¢ conduzida para cada produto existente na empresa, e sempre que se
pretenda introduzir um novo produto. E também efetuada uma revisdo, sempre que ocorram
alteracoes em termos de processo, matérias-primas, ou outras relevantes para a Qualidade e

Seguranca Alimentar.

A identificacdo dos possiveis perigos associados a cada produto (desde as matérias-primas até
ao produto final) implicou um trabalho de pesquisa bibliografica, o conhecimento das
caracteristicas fisicas, quimicas e biologicas do produto, das matérias-primas e das etapas do

processo que influenciam essas caracteristicas.

Inerente a esta analise de perigos estd a avaliacdo do risco, em funcdo da probabilidade de
ocorréncia e da severidade do perigo identificado, bem como determinar a significancia dos
mesmos através se uma matriz de analise de risco. A matriz utilizada esta representada na

Tabela 6.

A probabilidade foi definida em funcao da possibilidade de o perigo ocorrer nas matérias-
primas e em cada etapa do processo. Tendo em conta 0 nimero de ocorréncias por ano com
base no histérico da empresa e em dados epidemiologicos, a probabilidade dos perigos foi

classificada em quatro niveis:
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1. Desprezivel — Extremamente improvavel;
Baixa — Improvavel (ocorre mais de uma vez por ano);

Média — Provavel (mais de uma vez por més);

> W™

Alta — Muito provavel (uma ou mais vezes por semana).

A severidade dos perigos foi caracterizada pela gravidade das consequéncias na saude

humana em quatro niveis:

1. Desprezavel- Falha causa efeito percetivel (consumidor apercebe-se da falha, mas
nao implica dano ou consequéncia);

2. Baixa - Falha implica dano ou consequéncia no consumidor, com algum significado
(pequena lesao);

3. Média - Falha implica dano ou consequéncia no consumidor, com significado (lesdo
grave);

4. Alta - Falha implica dano ou consequéncia no consumidor, muito significativo

(possibilidade de morte).

Tabela 6 - Matriz de Andlise de Risco, adaptado de documentacao interna da empresa

w 4- Alta
<
a 3- Média
=
2 2- Baixa
S 1-
@ . 2 3
a Desprezavel
1 — Desprezavel 2- Baixa 3- Média
GRAVIDADE

Os perigos identificados em cada matéria-prima e em cada uma das etapas do processo sao

classificados com base na avaliacdo da sua severidade e probabilidade de ocorréncia.

Para os perigos identificados, é determinado o modo de controlar a sua ocorréncia, que

podera ser através do Codigo de Boas Praticas ou do Plano HACCP.
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E importante salientar os perigos cuja pontuacao atribuida > 4 s&o considerados significativos
(combinacao sombreada) e por isso sao obrigatoriamente sujeitos a arvore de decisdo para
identificar os pontos criticos de controlo. Todos os perigos que nao sao considerados
significativos, s&o controlados pelo Codigo de Boas Praticas e ndo sdo sujeitos a Arvore de

Decisao.

No Anexo 4, encontra-se demonstrada a avaliacdo dos perigos associados as matérias-primas

e as etapas do processo de desossa/desmancha de carcaca de bovino.

e Determinacao dos PCC’s

Nesta etapa determina-se 0s pontos (procedimentos, etapas) cujo controlo permite prevenir,

eliminar ou reduzir o perigo para niveis aceitaveis.
Para se recorrer a determinacdo dos PCC ‘s foi elaborada uma Arvore de Decisdo, uma vez
que. a que a empresa estava a utilizar era a Arvore de Decisdo recomendada pelo Codex

Alimentarius e nao cumpria os requisitos necessarios da I1ISO 22000:2005.

A Arvore de Deciséo utilizada encontra-se na Figura 11.
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Figura 11 - Arvore de Decis3o criada, adaptado de documentacio interna da empresa.

No Anexo 5, esta ilustrada uma tabela que apresenta as diferentes etapas de producéo, as
possiveis causas, as medidas preventivas/controlo e a respetiva avaliacao de risco para o

processo desossa/desmancha de carcaca de bovino.

Foi detetado um ponto critico de controlo, relacionado com o detetor de metais. Os detetores
de metais sao parametros fundamentais no que respeita a inibicao/ reducéo da contaminacao

do produto com perigos fisicos.

No decorrer deste projeto foi também feito um estudo para a validacdo dos PCC's.
Relativamente aos detetores de metais, foram revistas as especificacdes e foi agendada uma
visita a fabrica de um perito da empresa fornecedora dos detetores. Foram efetuados varios
testes com padroes de material ferroso, nao ferroso e aco inoxidavel e, posteriormente foi
elaborado um relatorio que comprova que os detetores de encontram em devido

funcionamento. De igual forma, foi criado um procedimento interno, onde se descreve a
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realizacdo do teste efetuado ao equipamento que confirma a calibracdo e o correto
funcionamento do sistema de rejeicdo. Este teste é realizado no inicio da manha, durante a
pausa para lanche de manha, no inicio da tarde, durante a pausa para lanche de tarde e em

caso de corte de energia.

o Estabelecimento dos Limites Criticos, Sistema de Monitorizacdao e Acdes

Corretivas

Os limites criticos sao estabelecidos de acordo com o tipo de perigo identifico. Um desvio
deste limite indica presenca de uma ndo conformidade e consequentemente um produto

potencialmente nao seguro.

A monitorizacao consiste em garantir que os limites criticos estdo sob controlo. A verificacao
frequente permite assegurar um controlo dos limites e identificar rapidamente a falha para que

sejam tomadas as devidas acdes de correcao.

A empresa tinha procedimentos de monitorizacdo, no entanto, foram alterados os documentos
de registo uma vez que estes ndo cumpriam os requisitos IFS. Entre outras alteracdes, foi
acrescentada a etapa de verificacado e controlo operacional que é realizada pelo Departamento

de Qualidade e Seguranca Alimentar.

Os registos de monitorizacdo sdo arquivados e especificam a pessoa responsavel, bem como

a data e o resultado (“A0’ n.°2).

Na eventualidade da monitorizacdo detetar um desvio no controlo, devem ser estabelecidas e

documentadas as acdes corretivas conforme descrito no Plano HACCP.

Os limites criticos para o PCC para o processo de desossa/desmancha carcaca bovino

encontram-se na Tabela 7.
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Tabela 7 - Limites criticos para PCC encontrado

Etapa Perigo PCC Limites criticos

Contaminacao por utensilios

Detetor de Detetar particulas metalicas com as seguintes
metais metalicos devido a avaria da 1 dimensdes (teste padrao): Inoxidavel = 3
maquina mm; Nao ferroso = 3 mm; Ferroso = 3mm

O sistema de monitorizacdo e as acdes corretivas para os PCC "s e PPRO para este processo,

desossa/desmancha carcaca bovino, encontram-se no Anexo 6.

o Estabelecimento de Procedimentos de Verificaciao

Durante o periodo de projeto foram feitas atividades que envolvem procedimentos de avaliacéao
e testes para verificar a concordancia do Sistema HACCP com o plano estabelecido, o que
inclui: auditorias internas, analises, amostragem, avaliacdes e reclamacdes as autoridades e
clientes. O objetivo foi evidenciar que os elementos do Plano de HACCP estdo completos e sao

eficazes no controlo de todos os perigos identificados.

o Estabelecimento de Registos e Sistema Documental

A empresa tem disponivel e de facil e rapido acesso, a documentacdo relativa a todos os
processos, procedimentos e registos que sdo essenciais para determinar o cumprimento do

sistema HACCP.

13.3. Gestao de Recursos

13.3.1. RECURSOS HUMANOS

Na Gestdo de Recursos Humanos, consoante os requisitos do referencial IFS, foi necessario
fazer algumas alteracdes nomeadamente, atualizar o manual de funcdes, o manual de
acolhimento e o codigo de boas praticas de forma a incutir e aprofundar os requisitos do
referencial. No Codigo de Boas Praticas foi necessario desenvolver os requisitos relacionados

com higiene pessoal, gestao de corpos estranhos e gestao de alergénios.
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13.3.1.1. Saide e Higiene Pessoal

No que concerne a higiene pessoal, as praticas da empresa cumpriam, em grande parte 0s
requisitos do IFS. No entanto, foram alteradas algumas regras, entre as quais, deixou de ser
permitido o uso de farda de trabalho durante as pausas e refeicdes, nas areas previstas para o
efeito e no exterior e deixou de ser permitido fumar na area circundante da unidade fabril.
Para além disso, deixou de ser permitido colocar comida dentro dos cacifos, existindo

prateleiras nas areas de refeicao para os colaboradores colocarem as respetivas refeicoes.

As regras definidas foram divulgadas e relembradas através de uma sessao de informacao
pelas estagiarias presentes na empresa. Estas regras foram devidamente afixadas em locais

estratégicos, de modo a serem visiveis por todo o pessoal empregado e visitantes.

Foram também realizadas diariamente inspecdes as Boas Praticas de Fabrico nas varias

seccoes através de um controlo, segundo uma Check-List (“KO' n.°3).

As regras sao transmitidas e explicadas aos novos colaboradores e colaboradores temporarios

antes de entrarem ao servico, aguando da entrega do Manual de Acolhimento.

13.3.1.2. Roupa de Protecao

Grande parte deste requisito era cumprido pela empresa. Foi, no entanto, efetuada uma
instrucao de trabalho com os cuidados a ter na lavagem de roupa de trabalho. Ao final do dia,
ou sempre que necessario, a farda utilizada é colocada para lavar. Todos os dias, antes de
iniciarem o trabalho, os colaboradores, recolhem, na lavandaria, a sua farda de trabalho

lavada.

Mensalmente sédo efetuadas analises a roupa de trabalho de forma a garantir a eficacia da sua

lavagem.

O tipo de vestuario e calcado depende da funcdo a desempenhar e/ou setor de trabalho,
sendo distinto por exemplo para producdo de suino, producdo de bovino e

distribuicao/transporte.
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Os visitantes tém de utilizar touca, bata e protecdo de sapatos. Para além disso tém de
entregar na rececao todos os aderecos pessoais (anéis, pulseiras, brincos, relogios) que
estejam a utilizar. No caso de ser necessario a utilizacdo na zona de producao de algum
objeto (oculos, /jpad, caneta, etc.), este tem de ser aprovado e autorizado por um responsavel

do Departamento de Qualidade e Seguranca Alimentar.

13.3.1.3. Procedimentos aplicaveis a doencas infeciosas

Relativamente a salde pessoal, os colaboradores tém acompanhamento médico antes de
comecarem a trabalhar e periodicamente, por um médico externo, seguindo a legislacdo em
vigor. Existem medidas apropriadas para pessoas com doencas infeciosas e ferimentos, que
estdo devidamente descritas no Codigo de Boas Praticas. E exigido que qualquer pessoa que
esteja doente ou infetada informe o seu superior hierarquico para que sejam tomadas as
devidas medidas e, se necessario, excluir o colaborador das areas produtivas de modo a

eliminar a probabilidade de contaminacao dos produtos.

No caso de feridas e cortes nas maos e bracos, estes sdo tratados e cobertos, sendo
imprescendivel a utilizacao de luvas. Sempre que necessario sao providenciados os primeiros

SOCOrros.

Todos os visitantes que entrem na zona de producao tém de preencher a Ficha de Visita que
inclui questoes relativas a possiveis doencas infeciosas de modo a serem tomadas as devidas

medidas preventivas.

13.3.2. FORMACAO E INSTRUCAOQ

Foi constatado que a empresa mantém um Plano de Formacédo para o ano em curso, com
base nas necessidades de formacao. O levantamento das necessidades ¢ efetuado tendo em
conta os pontos fracos detetados, desejo manifestado pelos colaboradores e atualizacdo ou

novas competéncias necessarias para o exercicio das diversas funcées da empresa.
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O Plano de Formacédo documentado aplica-se a todos os funcionarios que desempenham
funcdes nos diversos setores direcionados com a manipulacdo dos produtos. As pessoas
responsaveis pela elaboracdo e manutencao do sistema HACCP também recebem formacao

adequada.

Relativamente a possiveis acOes de formacao externas sado solicitados os seguintes
documentos: conteudo programatico, declaracdes de frequéncia, documentacao fornecida e
curriculo do formador. A avaliacdo da formacdao é medida através da aplicacdo dos

conhecimentos adquiridos no exercicio da sua funcao.

13.3.3. INSTALAGOES SANITARIAS, EQUIPAMENTOS PARA HIGIENE PESSOAL E
INSTALACOES PARA 0S TRABALHADORES

A empresa dispde de vestiarios nas suas instalacdes, mas estes ndo sdo em numero suficiente
nem se encontram devidamente equipados segundo os requisitos do IFS. Desta forma, foram

propostas obras para garantir o cumprimento deste requisito.

Ja existia equipamento para higiene do pessoal junto a area de producdo (lavatdrio com agua
corrente e sabdo liquido desinfetante). Porém, ndo respeitava na integra os requisitos, uma
vez que um deles era possuir agua quente. Sendo assim, procedeu-se ao fornecimento de

agua quente.

Nas areas de manipulacdo de produtos, adicionalmente aos requisitos anteriormente
referidos, a empresa também possuia dispositivos para desinfecdo das méaos com
equipamentos de acdo ndo manual e sinalizacdo através de figuras para informacao do

pessoal.

Os funcionarios também tém ao seu dispor um refeitorio devidamente equipado, onde devem

colocar e consumir todos os alimentos que trazem de casa.

Foi também revisto e atualizado o registo onde se realiza semanalmente um levantamento das

necessidades das instalacdes, o Check-List Verificacao.
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13.4. Planificacao e Processo de Producao

13.4.1. REVISAO DO CONTRATO

Este ponto encontra-se totalmente de acordo com os requisitos do IFS. A empresa dispde de
um procedimento que descreve toda a forma de executar o processo de gestdo de vendas. A
metodologia adotada pela empresa inerente a este processo permite garantir que sao
compreendidos os requisitos especificados pelos clientes, antes de assinar qualquer contrato

de fornecimento por escrito.

13.4.2. ESPECIFICACOES DO PRODUTO

No decorrer do projeto, todas as empresas fornecedoras de matérias-primas, matérias-primas
subsidiarias, materiais auxiliares, equipamentos em contacto com o alimento e materiais de
embalagem da Carsiva, Lda. foram contactadas via e-mail e¢/ou telefone para que as fichas
técnicas, fichas de dados de seguranca, declaracées de conformidade e declaracdes de
alergéneos e OGM 's dos seus produtos fossem enviadas para poderem ser arquivadas no
Departamento de Qualidade e Seguranca Alimentar, uma vez que havia informacdo em falta
ou desatualizada. Foi também criada uma pasta eletronica, disponivel na rede interna da
empresa, que pode ser consultada a qualquer momento pelas pessoas cujo cargo tenha

acesso a essa informacao.

Foi também feita uma verificacdo em relacdo as especificacdes internas da empresa e as
fichas técnicas enviadas pelos fornecedores, pois estas tém de estar em conformidade (“ A0’
n.°4). As especificacdes encontram-se agora atualizadas, disponiveis, em conformidade com

0s requisitos legais e de acordo com o referencial.

Para além disso, foram revistas, atualizadas e realizadas (quando necessario) as fichas
técnicas para todos os produtos finais. Estas contém toda a informacéo relevante sobre o
produto, nomeadamente a sua descricdo geral, a sua composicao, as suas caracteristicas
sensoriais, a existéncia ou auséncia de alergénios e OGM s, as caracteristicas microbioldgicas

e quimicas, o0s pesos unitarios, o prazo de validade, condicoes de armazenagem e modo de
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preparacao, entre outros. As fichas técnicas dos produtos finais sao enviadas aos clientes

sempre que solicitadas.

Relativamente as matérias-primas utilizadas no processo de fabrico dos seus produtos, a
empresa possui todas as suas respetivas especificacoes. Essas especificacoes disponibilizam
informacdes como descricao da matéria-prima, caracteristicas microbiologicas e quimicas,
condicbes de acondicionamento e material de embalagem, condicdes de transporte e

rotulagem, entre outros; estando assim em conformidade com o requisito (“A0’ n.°5).

13.4.3. DESENVOLVIMENTO DE NOVOS PRODUTOS/ MODIFICACAO DE
PROCESSOS DE PRODUCAO

A empresa tinha implementado um procedimento de planeamento, concecdo e
desenvolvimento de um novo produto que foi revisto. A concecdo de novos produtos ou
modificacdo de um ja existente surge com a identificacdo de necessidades, podendo essas

resultar de solicitacdes de mercado, solicitacdes de clientes ou solicitacdes internas.

A concecdo e desenvolvimento de um novo produto é assegurado por testes e ensaios. Sao
também realizadas analises microbiologicas para investigar a compatibilidade com os critérios
microbiolégicos durante o periodo de duracdo. O desenvolvimento do produto inclui também

0s resultados da apreciacao organolética.

Todos os novos produtos e alteracdes na formulacdo do produto, embalagem ou métodos de
processamento sdo formalmente aprovados pelo responsavel da equipa HACCP. E realizada
uma analise de perigos e avaliacdo de risco e 0s controlos necessarios sao identificados e

implementados através do sistema HACCP.
Apos a verificacdo/validacado final de todo o processo de concecdo e desenvolvimento de um

novo produto é efetuada a definicado de precos e pesos, é elaborada a rotulagem e é aberto

um artigo informatico. Desta forma o produto esta pronto a ser comercializado.
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13.4.4. COMPRAS

De forma a cumprir este requisito IFS foi revisto e atualizado o procedimento de selecédo e
avaliacao de fornecedores. Durante o periodo de projeto foram criados um questionario e ficha
de selecao de fornecedor, que se encontram no Anexo 7, que foram enviados via e-mail a
todos os fornecedores da empresa. Assim, a selecao de novos fornecedores e a sua posterior
monitorizacao foi e sera efetuada com base em boletins analiticos, auditorias, reclamacoes e
normas implementadas. Os resultados foram alcancados através de uma formula e de acordo

com o resultado apurado, o fornecedor foi devidamente classificado.

A metodologia utilizada permite assim assegurar uma adequada identificacdo das
necessidades de aprovisionamento, bem como garantir que os documentos de compra de
produtos (matérias-primas, materiais de embalagem e produtos de limpeza e higiene) e
servicos (formacdo, calibracdo, manutencao, auditorias, analises laboratoriais) adquiridos
contenham toda a informacédo necessaria, e estdo em conformidade com os requisitos

especificados.

13.4.5. EMBALAGEM DO PRODUTO

Todas as embalagens utilizadas na empresa cumprem com a legislacdo em vigor. A empresa
possui especificacdes detalhadas relativamente a todos os materiais de embalagem que
entram em contacto direto com os seus produtos. As especificacdes mencionam as suas
caracteristicas gerais, tipo de embalagem, tipo de acondicionamento, condicbes de transporte

e algumas mencdes que constam nos rotulos.

E solicitado a todos os fornecedores de materiais que entram em contacto direto com o
produto, o envio de certificados de conformidade, de acordo com os requisitos legais. Para
além disso, é também solicitado certificados de conformidade alimentar a todos os
fornecedores de materiais que contactam com os produtos durante o processo de fabrico,

como tabuleiros, tapetes de plastico, entre outros.
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Todos os materiais de embalagem sdo armazenados em local apropriado de forma a

minimizar o risco de contaminacao.

A empresa implementou um procedimento de elaboracado, aprovacéo e alteracao de rotulos.
Os rotulos sao revistos sempre que ocorrem alteracées na férmula do produto, matérias-

primas, pais de origem das matérias-primas, legislacao e requisito de cliente.

13.4.6. LOCALIZACAO DA FABRICA

A nivel ambiental, a localizacao da empresa nao constitui qualquer influéncia negativa sobre a
Seguranca e Qualidade dos seus Produtos, uma vez que nao se verificam odores fortes e/ou

ar com muita poeira. Esta em total cumprimento com o requisito do referencial.

13.4.7. EXTERIOR DA FABRICA

De forma a cumprir este requisito teve de se solicitar a organizacdo do exterior da fabrica onde

se encontravam algumas paletes e material de manutencao.

13.4.8. LAYOUTE FLUXOS DE PROCESSO

No que diz respeito ao /ayout a empresa cumpre com todos os requisitos estando todas as

areas devidamente identificadas.

O fluxo de processos na empresa desde a rececdo de matérias-primas até a expedicdo do
produto final, esta organizado de forma a evitar a contaminacdo de matérias-primas,

embalagens e produto final.

Estdo devidamente definidos os fluxos das diferentes espécies e estes sado rigorosamente
cumpridos de forma a minimizar a contaminacao cruzada. Para além disso, estes produtos
nunca estdo em contacto, existindo sempre uma correta separacdo. A planta e fluxos de

processo da empresa encontram-se no Anexo 9.
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13.4.9. REQUISITOS CONSTRUTIVOS PARA AREAS DE PRODUGAO E
ARMAZENAMENTO

o Edificios e instalacdes

A empresa cumpria grande parte dos requisitos do IFS, pelo que nao foram introduzidas
muitas alteracdes. Ja foram realizadas, no decorrer no projeto algumas acdes, nomeadamente
colocar em todas as areas de trabalho iluminacdo adequada. No entanto, para dar
cumprimento a estes requisitos ainda tém de ser realizadas algumas acdes, como é o caso de
algumas paredes e pavimentos que necessitam de obras apresentando alguns sinais de
desgaste e a colocacdo de fechaduras nas portas das areas de producao de modo a garantir
apenas a sua abertura por dentro como saida de emergéncia e a ndo permitir a entrada para
a zona de producao sem ser pela estacao de higienizacdo. Posto isto, até se proceder a estas
alteracOes, este requisito ndo se encontra em total cumprimento com os requisitos do

referencial.

e Abastecimento de agua

Toda a agua utilizada na empresa € da rede publica. Esta € monitorizada através do resultado
das analises publicadas periodicamente pela entidade gestora — Camara Municipal de Ponte

de Lima.

Como forma de controlo da agua, apds a sua entrada nas canalizacdes da empresa, sdo
realizadas analises internas de cordo com o plano de monitorizacao das aguas que foi

devidamente revisto e alterado e se encontra na Figura 12.
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Fase em

Metodo de e Frequéncia
Microrganismo Limites analisﬂe d_e RO 66 de
referéncia aplica Amostragem
= E-coli auséncia/100mL
< Bactérias Coliformes auséncia/100mL Decreto Lei Ponto de
s 235/2017 7 Utilizagao 6 amostras/ano
= Desinfetante Residual - Dezembro
Enterococos
Condutividade 2500us/cm a 20°C
Cor 20mg/I PtCo
B pH >=65 e <=9 unidades pH Decreto Lei Ponto de
é Niumero Col6nias a 22°C 235/2017 7 Utilizagao 4 amostras/ ano
= Numero Colénias a 36°C Dezembro
Cheiro 3-fator diluigao
Sabor 3-fator diluigao
Turvagéo 4 UNT
Aluminio 200ug/I Al
Ferro 200ug/I Fe
Nitratos 0,5mg/INO2
Clostridium Perfrigenes auséncia 100mL
Antimonio 5pg/l Sb
Arsénio 10ug/l As
Benzeno Tug/l
Benzeno (a)pireno 0,01ug/!
Boro 1mg/IB
Bromatos 10 ng/I BrO3
Céadmio 5,0 g/l Cd
Caélcio -
Chumbo 25ug/IPb
Cianetos 50 ug/ICn
Cobre 2mg/ICu
Crémio 50pg/I Cr
12-dicloroetano 3ug/l
Dureza Total -
,8 Dose Indicativa 0,10mSv/ano
g Fluoretos 15mg/IF
5 Magnésio - Decreto Lei Ponto de
?,_’ M ercurio Tug/l Hg 235/2017 7 Utilizagdo 1amostra/ ano
= Niquel 20 pg/INi Dezembro
8 HAP (hidrocarbonetos 0,4 ug/!
© aromaticos policiclicos) ’
2 Pesticidas Individuais 0,1pg/l
< Aménia 05 mg/INH4
Carbona Organico Total sem alteragdo anormal
Pesticidas Totais 0,5 g/l
Manganés 50 pg/IMn
Nitritos 0,5mg/INO2
Oxidabilidade 5mg/l02
Radao
Tritio 1By/l
Pesticidas 0,5 g/l
Selénio 10 ug/l Se
Cloretos 250 mg/I Cl
e
Trihalometanos 100 pg/l
Sédio 200mg/Na
Epiclorodrina 0,1pg/I
Cloreto de Vinilo 0,5 ug/l
Acrilamida 0,1pg/I

Figura 12 - Plano Monitorizacdo da Agua, adptado de documentacio interna da empresa.
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Para além disso, passou também a ser realizado um controlo diario, duas vezes ao dia de
medicao do cloro e pH da agua. Este registo esta disponivel no Anexo 10.

13.4.10. LIMPEZA E DESINFECAO

Para dar cumprimento a este requisito do referencial, foi planificada e implementada uma

analise de risco para a limpeza e desinfecdo de cada zona:

4

* Exteriores (Jardins, piso, escadas)
Zona Verde

» Superficies sem contacto alimentar (escritorios, balnearios, sala de convivo,
casa de banho)

Zona Amarela | © Exterior viaturas

<

* Superficies com contacto alimentar (qualquer superficie da zona de
producao e lavandaria)

¢ |nterior viaturas

Foi definido que em todas as zonas com superficies de contacto alimentar (vermelho) apenas
sao utilizados produtos de higienizacdo com o respetivo rétulo, ficha técnica, ficha de
seguranca, declaracdo de conformidade alimentar e/ou aprovados pela DGAV. Nas restantes
zonas (amarelo ou verde) podem ser utilizadas produtos de Higienizacao desde que possuam

o respetivo rétulo, ficha técnica e ficha de seguranca.
Posto isto, foi criado o Plano de Limpeza e Desinfecao, demonstrado no Anexo 11, onde se

especificam as zonas e areas a limpar, o responsavel pela limpeza, os produtos utilizados e a

frequéncia de utilizacao desses produtos e o procedimento de verificacao.
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Inicialmente foram retirados e alterados alguns produtos que estavam a ser utilizados na zona
vermelha e ndo poderiam uma vez que nao eram aprovados pela DGAV. Foram também
criadas instrucbes operatérias para cada produto utilizado e varios impressos que
posteriormente foram afixados na sala de armazenamento dos produtos de limpeza. Para
além disso, a sala de armazenamento dos produtos de limpeza foi dividida tendo em conta as
trés zonas, sendo cada um dos produtos colocado na respetiva zona. As fichas de dados de
seguranca e fichas técnicas para todos os produtos quimicos foram atualizadas passando a

estar disponiveis no local para as responsaveis pela limpeza e higienizacao.

Diariamente, antes de se inicar a producao, a limpeza e higienizacdo sdo verificadas
visualmente; caso se depare com uma limpeza e higienizacao mal efetuadas procede-se a sua
repeticdo e assim sucessivamente. Foi proposto no decorrer do projeto a utilizacdo de spray s
detetores de produtos quimicos que através de um método de alteracédo de cor facultam uma
resposta imediata da presenca de vestigios de produtos quimicos, no entanto, esta

metodologia ainda nao foi aprovada.

13.4.11. RESIDUOS/ ELIMINACAO DE RESIDUOS

Relativamente a este ponto, a empresa esta de acordo com o seu cumprimento de acordo
com os requisitos do referencial quase na totalidade, cumprindo o procedimento existente de
gestdo de residuos e subprodutos. Os recipientes para os residuos e subprodutos estdo
identificados, sdao de facil limpeza e desinfecdo, tém tampa e sdo acionados por pedal. Foi
proposto adquirir recipientes com cores distintas para a deposicao de residuos tendo em

conta a sua categoria para que nao exista qualguer margem de engano.

Os subprodutos de origem animal sédo armazenados em camara de refrigeracao especifica até
se proceder ao seu levantamento para posterior transformacao,/ destruicdo. Os residuos nao
especificados, embalagens de plastico, papel, cartdo, metal, sdo recolhidos por empresas

especializadas para o efeito.
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13.4.12. RISCO DE CORPOS ESTRANHOS, METAL, VIDRO E MADEIRA

Foi realizada uma analise de risco para matérias-primas, embalagens e componentes de

maquinas, onde foram identificados os potenciais corpos estranhos.

A empresa possui dois detetores de metais (ferroso, nao ferroso, aco inoxidavel), no entanto,
devido a problemas de funcionalidade de espaco apenas um deles se encontra em linha. No
decorrer do projeto, este foi um problema bastante debatido pelo Departamento de Qualidade
e Seguranca Aliementar, uma vez que € necessario colocar o outro detetor de metais em
funcionamento para minimizar o risco da ocorréncia de contaminacao por metal em todos os

produtos produzidos. No entanto, até ao término do projeto este nao foi colocado em linha.

Relativamente ao detetor de metais em linha, este foi alvo de calibracdo e varias
monitorizacdes diarias de modo a garantir o seu correto funcionamento. O registo de
monitorizacdo criado encontra-se no Anexo 12. Foi implementado um procedimento que
garante que sempre que este disparar o alarme, um elemento do Departamento de Qualidade

e Seguranca Alimentar tem de verificar o sucedido e tomar as devidas medidas corretivas.

Semanalmente, é verificado através de um Check-list, o estado de todos os equipamentos

e/ou estruturas que tém vidro, plastico e/ou madeira.

Sempre que se verificar alguma quebra acidental de um vidro ou plastico deve proceder-se de

acordo com o procedimento estabelecido para o efeito.

Qualquer produto contaminado é tratado como produto ndo conforme (“AO0’ n.°6). Perante

esta situacao devera proceder-se de acordo com o procedimento de produtos nao conformes.

13.4.13. VIGILANCIA E CONTROLO DE PRAGAS

A empresa cumpre a totalidade dos requisitos do IFS, ndo havendo necessidade de efetuar
qualquer tipo de alteracdo. O servico de controlo de pragas ¢ efetuado por uma empresa

especializada, de acordo com um plano pré-estabelecido. No final de cada visita é elaborado

68



um relatorio no qual é indicado para cada estacao de isco: o tipo de praga, a analise da

situacao e a substancia ativa utilizada.

13.4.14. RECECAO DE MATERIAIS, ARMAZENAMENTO E TRANSPORTE

A rececdo, armazenamento e transporte sado realizados de acordo com os requisitos do
referencial. No que diz respeito as matérias-primas, existem e estdo documentados os
procedimentos e registos do plano de inpecao para todas as matérias-primas que chegam.
Sempre que se receciona matéria-prima, o responsavel pela rececao inspeciona e regista o
seu estado. Para além disso, é realizado diariamente por um dos elementos do Departamento
de Qualidade e Seguranca Alimentar, varias vezes ao dia, um controlo & rececao de matéria-

prima de forma a verificar o seu estado e carateristicas organoléticas.

Relativamente ao controlo da temperatura, que é de extrema importancia, encontra-se
devidamente monitorizado e registado, tanto nas viaturas de transporte como em toda a

fabrica através de um sistema informatico.

Antes de se proceder a carga das viaturas de transporte, os motoristas preenchem um registo,
onde verificam o estado do veiculo, essencialmente relativo ao estado de limpeza, auséncia de

odores estranhos e auséncia de qualquer tipo de corpos estranhos.

13.4.15. MANUTENCAO, REPARACAO E EQUIPAMENTOS

A empresa tinha um plano de manutencao das instalacdes, equipamentos e utensilios, ainda
assim, tendo em conta que este se encontrava desatualizado procedeu-se a sua revisao e
atualizacdo. O plano de manutencdo foi estabelecido por seccdo de fabrico, identificando
claramente o tipo de servico a efetuar e encontra-se demonstrado no Anexo 13. Algumas
manutencdes sao efetuadas pelo responsavel da manutencao, outras sao realizadas por
empresas devidamente especializadas. Todas as intervencdes de manutencao realizadas,

preventivas e corretivas, sao registadas.
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Os materiais utilizados para a manutencdo dos equipamentos e das instalacdes sao

adequados ao setor alimentar.

13.4.16. RASTREABILIDADE

0 sistema de rastreabilidade implementado na empresa permite identificar desde o fornecedor
da matéria-prima até ao cliente que adquiriu o produto acabado. Todos os lotes sao atribuidos
segundo uma sequéncia numerica pré-estabelecida, em cada etapa do processo de producao.
Desta forma, a empresa garante a rastreabilidade até ao momento de entrega do produto ao

cliente. (“KO” n.7).

13.4.17. ORGANISMOS GENETICAMENTE MODIFICADOS

Tal como ja foi referido anteriormente, foram solicitadas a todos os fornecedores de matérias-

primas, declaracdes de que os produtos sao livres de OGM "s.

13.4.18. ALERGENIOS

Para garantir o cumprimento deste requisito foi criado um folheto informativo, que se encontra
anexado no Anexo 13, sobre os alergénios e sobre as consequéncias que estes podem ter na
salide dos consumidores. Este foi entregue a todos os colaboradores pelas estagiarias
presentes na empresa, com uma pequena formacao sobre o assunto e a clarificacdo de

algumas duvidas existentes.

Para além disso foi decidido e implementado que para todas as pausas (lanches e almocos),
os trabalhadores tém de tirar as fardas e coloca-las nos respetivos cacifos de forma a impedir
a contaminacao do equipamento de protecao individual com alergénios ou produtos com

alergénios.

Foi também pedido a todos os fornecedores uma declaracao em como os seus produtos sao

livres de alergénios, tal como ja foi referido anteriormente.
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13.4.19. FRAUDE ALIMENTAR

No que diz respeito a este requisito, a empresa nao tinha nada implementado. Desta forma,
iniciou-se por se proceder a uma analise de vulnerabilidades para as matérias-primas,
ingredientes e embalagens de forma a determinar o risco de atividade fraudulenta relacionada
com a substituicdo de matéria-prima, rotulagem errada, adulteracdo e/ou falsificacdo. Além
disso, foi implementado um plano de controlo de autenticidade de matérias-primas,
ingredientes e embalagens de forma a assegurar a avaliacao para determinar o possivel risco
da sua manipulacao ou substituicao, tendo em conta:

e Evidéncias historicas;

e Fatores econdmicos que tornam a manipulacao mais atraente;

e Facil disponibilidade;

e Sofisticacdo dos testes de rotina para identificar qualquer adulteracao;

e Natureza das matérias-primas.

Para se iniciar a elaboracdo deste plano, procedeu-se a identificacao de todas as matérias-
primas, ingredientes e embalagens utilizadas, bem como dos respetivos fornecedores. Posto
isto, foi necessario a realizacdo de uma analise de vulnerabilidades, analise de gravidade e

avaliacao de risco.

Na analise de vulnerabilidades foram englobadas:

e Revisao do historial de fraude: formou-se uma compilacdo de informacdo
bibliografica sobre possiveis fraudes através de dados disponibilizados pelo RASFF —
Food and Feed Safety Alerts,

e Consideracoes economicas e geopoliticas: foi tida em conta a origem, as
regides por onde a matéria-prima circula e o local onde é manipulada. E importante
salientar que quanto maior for a rota percorrida maior sera o risco;

e Cadeia de abastecimento: esta diretamente ligada com a rastreabilidade da
matéria-prima. Considerou-se que quanto mais extensa for a cadeia de abastecimento
mais oportunidades surgem para a ocorréncia de fraude;

e Relacao com o fornecedor historial: A existéncia de uma relacao proxima entre

0 mesmo e a empresa é de elevada importancia, uma vez que proporciona um maior
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conhecimento da sua envolvente e uma maior confianca entre ambos. Relativamente
ao historial do fornecedor, teve-se em conta o tipo de problemas que ocorreram no
passado. Outro fator a ter em conta foi a certificacao possuida pelo fornecedor.

e Controlo da qualidade: A qualidade das matérias-primas ¢ fundamental para a
qualidade do produto final e depende de diversos fatores que incluem as condicdes de
entrega, rececdo e adulteracdo das matérias-primas. Infelizmente, sdo conhecidos
muitos procedimentos de producao de matérias-primas ndo auténticas que resultam
na substituicdo, adicdo de outras substancias para mascarar a qualidade inferior de

alguns ingredientes ou a adicao de agua nao declarada.

A analise de gravidade foi medida com base em trés aspetos distintos: dano na saude, dano

economico e efeito na opiniao publica.

A matriz de analise de vulnerabilidade e a matriz de analise de gravidade encontram-se no

Anexo 14.

A avaliacao de risco consistiu no resultado da relacao entre a analise de vulnerabilidade e a

analise de gravidade através da matriz demonstrada na Tabela 8.

Avaliacao do risco= Relacao Vulnerabilidade + Gravidade

Tabela 8 - Matriz de risco, adaptado de documentacéao interna da empresa

5- Alta 6 8 10
w
a
<
g 3- Média 4 6 8
z

1- Baixa 2 4 6

1- Baixa 3- Média 5- Alta
VULNERABILIDADE

Desta forma, considerou-se:
e Vermelho: risco elevado (8-10);

° risco médio (3-6);

72



e \erde: risco baixo (1-2).

Apbs ser concretizada a avaliacdo de risco, teve-se em consideracdo outro conceito

considerado importante, a detecdo da possivel fraude. Esta foi avaliada segundo a Tabela 9.

Tabela 9 - Avaliacdo da detecdo, adaptado de documentacéo interna da empresa

Detecao baixa (5)

De acordo com o tipo de matéria-prima e o historico bibliografico, a detecao da
fraude na matéria-prima é dificil, pelo facto de serem usadas tecnologias muito

complexas de adulteracao.

Detecao média (3)

Necessitam-se de andlises especificas faceis de contratar a um laboratorio.

Possui-se em carteira algumas analises por familia de matéria-prima.

Detecao alta (1)

A detecao de adulteracdo constata-se facilmente no controlo da matéria-prima na
rececdo ou durante o processo de fabrico. Também se confirma essa possivel

fraude por analises faceis de contratar.

Posteriormente, tendo em conta toda esta analise e avaliacdo, foi constituido o Plano de

Controlo de Autenticidade das Matérias-Primas, que se encontra demonstrado na Tabela 10.

Tabela 10 - Demonstracao Plano Controlo de Autenticidade das Matérias-Primas, adaptado de documentacao

interna da empresa

Risco
D
vlie|s|E
Maiierla Forne Perigo Descricao U[R|O T Medidas Preventivas
-Prima cedor E
LAl M c
N|[V|A i
0
Historial
storial de Nao existe 1 4
Fraude ||
Geopolitico e Origens geograficas de baixa 1 a
€conodmico preocupagao |
Cadeia de Controlo na rececdo da MP,
) Longa 5 8 .
abastecimento | plano de analises
Euroce | Relacdo com o B L microbioldgicas e quimicas,
Boa relagéo. Certificacdo s
Carcaca ntro de fornecedor e IFS/BRC 1 3 4 3 plano de validacao de
Suino Carnes historial ) || alergénios, plano de selecéo e
SA. Controlo na rececédo da MP, avaliacao de fornecedores,
plano de andlises fornecedor envia resultados de
Controlo da microbiolégica; e qEJimicas, DNA por solicitacdo
qualidade da p!al.w de validagzo d? - 1 4
alergénios, plano de avaliacdo
MP e selecao de fornecedores,
fornecedor envia resultados
de DNA por solicitacdo
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13.5. Medicoes, analises e melhorias

13.5.1. AUDITORIAS INTERNAS

Este ponto encontra-se em total concordancia com os requisitos do IFS. Na Carsiva, sao
realizadas varias auditorias internas, sempre que se justifique, tendo em conta a importancia e
o desempenho dos processos, os resultados das auditorias anteriores e a existéncia de
reclamacdes. As auditorias internas sao realizadas por auditores externos e independentes da
area a auditar, com a competéncia técnica e experiéncia necessarias para a realizacao da
auditoria. No fim, é elaborado um relatério onde é apresentado o resultado da avaliacao

efetuada e posteriores acdes a implementar (“A0' n.°8).

13.5.2. INSPECOES NA FABRICA

O DQSA efetua inspecdes a fabrica para verificar o cumprimento dos requisitos das normas.
Sédo feitas inspecdes no que diz respeito ao controlo de matérias-primas, controlo de
temperaturas, avaliacdo do funcionamento dos equipamentos, risco de corpos estranhos,
avaliacdo do comportamento do pessoal a nivel da higiene pessoal, entre outros. Sao
registadas as ndo conformidades e efetuado um plano de acdes no qual sdo apresentados

prazos para que as nao conformidades sejam resolvidas.

13.5.3. VALIDACAO E CONTROLO DO PROCESSO

Durante o periodo de projeto, foram feitos controlos dos processos de uma forma continua a
todos os parametros considerados essenciais para assegurar os requisitos dos produtos. O
controlo dos processos ¢é feito através da monitorizacao e registo nos devidos impressos. De
uma forma geral, foram revistos e alterados todos os impressos de registos, visto que estes se
encontravam desatualizados. Diariamente sao feitos registos de temperaturas, pH,
caracteristicas organoléticas do produto e matérias-primas, monitorizacao e verificacdo do
detetor de metais, verificacao rotulagem, entre outros. Alguns registos destes controlos

encontram-se anexados no Anexo 16.
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13.5.4. CALIBRACAO E VERIFICACAO DE EQUIPAMENTOS DE MEDICAO E
MONITORIZAGAO

Para garantir o cumprimento deste requisito, foi elaborada uma lista de todos os
equipamentos de medicao e monitorizacdo, equipamentos cujos resultados possam afetar a
qualidade do produto. Foram entao registados todos os equipamentos no plano de EMM, que
se encontra demonstrado no Anexo 17, com o respetivo nome, numero de identificacdo,
principais caracteristicas técnicas, periodicidade de calibracdo, responsavel pela calibracao e
datas previstas para o controlo. A frequéncia de controlo é estabelecida de acordo com
recomendacdes do fabricante, normas existentes, frequéncia de utilizacdo, e resultados de

controlos anteriores, podendo ser alterada de acordo com o histérico do equipamento.

13.5.5. VERIFICACAO METROLOGICA (CONTROLO DE QUANTIDADE)

Os procedimentos aplicados pela empresa no que diz respeito ao controlo de quantidades
eram os adequados. O controlo metrologico dos equipamentos é efetuado por empresas

creditadas para a carateristica em causa.

Para além desse controlo metrologico externo, de forma a garantir o cumprimento deste
requisito do referencial, foi criado um registo interno de controlo e verificacdo de pesos fixos

pré-embalados para todos os lotes produzidos, que esta disponivel no Anexo 18.

13.5.6. ANALISES AO PRODUTO

A empresa tem implementado um plano de analises microbiolégicas e quimicas de modo a
controlar a qualidade e seguranca das matérias-primas e produtos acabados. Este foi
completamente revisto e alterado tendo em conta a legislacao aplicavel e alguns requisitos de

clientes. Esta disponivel no Anexo 19.

As analises sdo efetuadas em laboratério externo acreditado.
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Para além das analises, microbiolégicas e quimicas, as matérias-primas, produtos intermédios
e produto acabado, ¢ solicitado aos fornecedores o envio de boletins analiticos de acordo com

o0 plano de analises que ¢é da sua responsabilidade.

As caracteristicas organoléticas dos produtos também s&do analisadas diariamente, com o

preenchimento de registos.

13.5.7. QUARENTENA E APROVACAO DO PRODUTO

A empresa tem estabelecido um procedimento para garantir que apenas sdo entregues
produtos seguros e de qualidade que cumpram com todos os critérios do controlo da

qualidade estabelecidos e que estejam em conformidade com a sua rotulagem/etiquetagem.

O responsavel pela expedicao, antes de liberar o produto para o exterior, verifica se o produto,

guantidade e lote estao corretos.

No caso de detecdo de produto ndo conforme, é seguido o procedimento de produto nao

conforme, sendo realizado um relatorio.

O produto nao conforme pode ser incluido novamente no processo, se estiver em boas
condicOes, a nivel sensorial e de Qualidade e Seguranca Alimentar ou eliminado se estiver
impréprio para consumo. Sempre que possivel deve ser identificada a causa da néo

conformidade.

13.5.8. GESTAO DE RECLAMACOES DE CLIENTES E AUTORIDADES

A empresa possuia um sistema de rececao e gestao das reclamacdes. No entanto, nao existia
um sistema de registo eficaz das reclamacdes. Procedeu-se a revisao e atualizacao do sistema
existente, incluindo o sistema de registo. As reclamacdes sao avaliadas pelo Departamento de
Qualidade e Seguranca Alimentar, que em conjunto com os setores envolvidos e com a
geréncia decidem acerca da sua validade. Caso a reclamacao nao seja considerada valida, o

Departamento de Qualidade e Seguranca Alimentar informa o cliente das razdes que levaram
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a nao aceitacdo da reclamacao. Se for considerada valida sao definidas as medidas a tomar

para que a situacao nao se repita.

Durante o projeto foram analisadas e resolvidas todas as reclamacoes por parte de clientes

gue estavam pendentes.

13.5.9. GESTAO DE OCORRENCIAS, RETIRADA E RECOLHA DO PRODUTO

A empresa ja tinha implementado um procedimento de gestdo de retirada, onde estao
documentados os procedimentos para a retirada e recolha do produto, de garantia da

informacao ao cliente e respetivas responsabilidades (“A0' n.°9).

Sempre que for identificado um lote de produto ndo conforme com os requisitos de Qualidade
e Seguranca Alimentar, apos ter sido colocado no mercado, é necessario seguir o
procedimento para proceder a retirada desse lote de produto do mercado. A empresa fara a
recolha do produto ndo conforme. O produto recolhido, e se for o caso, o produto em sfock,

sao segregados para posterior destruicao.

13.5.10. GESTAO DE NAO CONFORMIDADES E PRODUTOS NAO CONFORMES

A empresa cumpre na totalidade os requisitos do referencial uma vez que estad implementado
um procedimento que assegura que o produto ndo conforme é identificado e
convenientemente reprocessado, ou inutilizado, de modo a prevenir a sua utilizacao. Estao
também definidas as responsabilidades e autoridades para o controlo de produto nao

conforme.

13.5.11. ACOES CORRETIVAS

Uma acao corretiva consiste numa acao para eliminar a causa de uma nao conformidade
detetada ou de outra situacao indesejavel. Sempre que se deteta uma falha ou incumprimento
ao Sistema de Gestado de Qualidade e Seguranca Alimentar implementado, a descricdo dessa

situacao é registada no respetivo modelo.
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O Gestor do Sistema de Qualidade e Seguranca Alimentar, juntamente com 0s responsaveis
dos setores envolvidos, analisa a situacao, identifica as causas provaveis e define as acoes
corretivas a implementar. Apos o fecho da acao corretiva, é definido e registado o prazo para
avaliacao da sua eficacia. Toda a documentacao inerente a analise de cada situacao fica
arquivada juntamente com o registo da acdo corretiva com o objetivo de prevenir futuras

ocorréncias de nao conformidade (“A0’ n.°10).

13.6. Food Defense e inspecdes externas

Este requisito ainda ndo esta implementado na empresa, uma vez que ainda esta a ser
avaliada a hipotese de ser utilizado um software especifico para o efeito, no entanto, no
decorrer do projeto, foi criado um plano de Food Defense. A base dos programas de Food
Defense é a prevencao dos produtos em que a contaminacao é intencional, ou seja, onde os
individuos, deliberadamente podem contaminar os produtos por agentes bioldgicos, quimicos,
fisicos ou radiologicos com o principal objetivo de causar prejuizos diretos as organizacdes ou

a populacao em geral.

O Plano de Food Defense elaborado teve como orientacdo o PAS 96:2017 uma vez que este
fornece orientacao para prevenir e mitigar ameacas aos alimentos e ao seu fornecimento,
considerando uma avaliacdo dos pontos criticos de controlo que podem ser adaptados por
unidades alimentares de qualquer dimensao e em qualquer ponto da cadeia de abastecimento
alimentar; assentando numa metodologia TACCP (7hAreat Assessment Critical Control Points)

gue tem como objetivo avaliar a ameca no ponto critico de controlo.

O TACCP encontra-se estruturado em 12 etapas:
1. Formacéo equipa TACCP;
Determinacao ambito de avaliacao;

Identificacéo e avaliacdo das ameacas a Organizacao, aos processos e produtos;

Identificacdo de vulnerabilidades;

2
3
4. Elaboracao do diagrama de fluxo da cadeia de fornecimento do produto;
5
6. Avaliacdo dos impactos das ameacas identificadas;

7

Identificacdo dos pontos mais criticos do diagrama de processo produtivo;
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8. lIdentificacao de medidas de controlo e protecéo;

9. Determinacao da eficacia dos procedimentos de controlo;

10. Implementacéo de controlos necessarios;
11. Revisao e auditoria ao plano implementado;

12. Monitorizacédo de riscos emergentes.

Foi incluida a equipa de Food Defense na equipa de HACCP, cuja responsavel é o Gestor do

Sistema de Qualidade e Seguranca Alimentar. Prevé-se que do decorrer do ano de 2018 todos

os colaboradores tenham formacao em Food Defense.

Inicialmente, foram identificadas as possiveis amecas a empresa e sistemas de informacao,

aos produtos e as operacoes, tal como demonstra a Figura 13.

N2 Ameaca a empresa e sistemas de informagdo Possivel método de atuagdo

A Ativistas de direitos dos animais Vandalismo ou sabotagem

B Hackers Ataque ao sistema informético

C Socios da empresa Fraude, Aliagdo a fornecedores

D Criminosos Contrafagdo, desvios de embalagens

Amega ao local

Possivel método de atuagdo

E Concorréncia Ma publicidade
F Operadores Alianga com extremistas, terroristas, possivel contaminagdo maliciosa
G Grupos tematicos individuais Infestagdo das instalagdes
H Funcionéarios da linha da frente Roubo, aliagdo a clientes
Ameaca ao produto Possivel método de atuagdo
| Fornecedores de carne Substituigdo de carne por outra espécie
J Operadores Contaminagdo do produto
Ameaga as operagdes Possivel método de atuagdo
K Criminosos Ataque aos distribuidores
L Véandalos Ataque as carrinhas de distribuigdo

Figura 13 - Demonstracéo de identificacdo de possiveis ameacas, adaptado de documenta interna da empresa.

Apos serem identificadas todas as possiveis ameacas, foram identificadas e avaliadas as

ameacas e vulnerabilidades encontradas para cada etapa do processo tendo em conta o fluxo

de cadeia de abastecimento do produto. Esta avaliacdo foi feita, com base nos seguintes

critérios (Tabela 11):
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Tabela 11 - Critérios de avaliacao utilizados, adaptado de documentacéo interna da empresa

Pontuacao Probabilidade da ameaca acontecer Impacto
1 Improvavel Insignificante
2 Pode acontecer, mas pouco provavel Algum
3 Alguma probabilidade de acontecer Significante
4 Probabilidade de acontecer elevada Muito Significante
5 Muito provavel Catastrofico

A andlise de risco foi efetuada com a matriz de avaliacdo de risco demonstrada na Figura 14.

5 Risco Muito Elevado
4 Risco Elevado
£
g 3 Risco Moderado
E
2 Risco Baixo
1 Risco Insignificante

1 2 3 4 5

Probabilidade

Figura 14 - Matriz avaliacéo risco utilizada, adaptado de documentacéo interna da empresa.

A anadlise de vulnerabilidades realizada, encontra-se demonstrada no Anexo 19.

No sentido de dar resposta a este requisito, ta mbém foi desenvolvido uma lista de verificacao
para a implementacao de um plano de defesa alimentar, através da qual foi possivel obter as
estratégias gerais de mitigacdo da empresa. O check-list desenvolvido e plano de acéo

elaborado encontra-se representados no Anexo 20.

Neste momento, a industria é vigiada 24 horas por dia através de um sistema de
videovigilancia, e s6 é permitida a entrada nas instalacdes de pessoas autorizadas. A entrada
de prestadores de servicos e visitantes s6 é autorizada se acompanhados por um responsavel
que pertenca a empresa. Para além disso, foi elaborado um Procedimento de Controlo de
Acessos interno e externo, onde é descrito que todos os visitantes quando abordados na

rececao, terao de submeter-se a sua identificacao, ao preenchimento de uma folha de controlo
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de acessos, sendo-lhes entregue um cartao de visitantes. Neste registo sera identificada a
pessoa a visitar, o horario de chegada e de saida, entre outros (como a possibilidade de ser
portador de eventual doenca infetocontagiosa). Na saida, a pessoa visitada e visitante assinam

a folha e o visitante entrega o cartao.
O Plano de Food Defense, apos ser totalmente implementado, deve ser verificado, pelo

menos, anualmente, através de inspecdes internas, auditorias, revisao pela gestdo e/ou

simulacao da tentativa deliberada de contaminacao.
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14. Conclusoes

A Carsiva - Entreposto Comercial de Carnes, Lda. assume diariamente o compromisso de
garantir que a seguranca dos seus produtos nao é comprometida. Com a Implementacéo do
Referencial IFS Food, pretende promover a melhoria continua do Sistema de Gestdo de
Qualidade e Seguranca Alimentar, reforcar a relacdo de confianca com os clientes e novos

mercados e criar um fator de distincao na sua area.

O referencial IFS Food é reconhecido a nivel internacional e a sua implementacao &, cada vez

mais, um requisito de entrada em determinados mercados.

O periodo de projeto, de sensivelmente 6 meses, nao foi suficiente para a completa
implementacao da norma na empresa em estudo, devido essencialmente a necessidade de se
proceder a algumas obras, mas também a necessidade de implementar um grande numero

de medidas.

Inicialmente, apdés o estudo do referencial em questado, foi realizado um diagnostico e
levantamento de necessidades a empresa, de modo a verificar todos os requisitos do

referencial e identificar quais as medidas necessarias a implementar.

Foram realizadas varias transformacdes ao Sistema de Gestdo de Qualidade e Seguranca
Alimentar, sendo as principais, a criacdo de uma Politica de Qualidade e Seguranca Alimentar
e os Objetivos do ano de 2018, de forma a contemplarem a responsabilidade ambiental e
ética; a elaboracao de um Inquérito de Avaliacdo da Satisfacao de Clientes; a revisdo de todo o
sistema HACCP para todos os produtos; a criacdo de um Plano Analitico com descricdo dos
parametros quimicos e microbiologicos aplicaveis aos géneros alimenticios; a atualizacao dos
Planos de Manutencao e de Equipamentos de Medicdo e Monitorizacao, bem como a
realizacao de um Plano de Limpeza e Desinfecao; a criacdo de um Plano de Food Fraude e de

Food Defense; entre outros registos.

A Auditoria de Concessao para certificacdo segundo o referencial IFS Food foi apontada para o
més de dezembro de 2018 ou janeiro de 2019. Para o processo de implementacao, a
empresa devera continuar o trabalho desenvolvido. E necessario um envolvimento de todos os

colaboradores contribuindo para o total cumprimento dos requisitos do referencial.
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A implementacdo do referencial IFS Food ira contribuir com imensas vantagens para a
Carsiva, Lda, uma vez que permite beneficiar do cumprimento dos requisitos de qualidade e
seguranca alimentar e da melhoria continua, bem como permite desenvolver e melhorar o
desempenho da empresa, levando a mesma a conquistar a lideranca e a exceléncia em novos

mercados.
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Anexo 1. Politica de Qualidade e Seguranca Alimentar

Um dos aspetos mais importantes para a equipa Carsiva para um pleno exercicio da lideranca compartilhada é o
estabelecimento de trés compromissos essenciais representando assim a identidade organizacional da Carsiva:
Missao: Gerar valor para nossos clientes, acionistas e equipa, desenvolvendo oportunidades de negdcios,
presentes e futuras e oferecendo ao consumidor produtos alimenticios e servicos de alta qualidade e de valor
agregado, a precos competitivos.

Visao: Ser a industria de carne de referéncia nacional admirada e inovadora, com paixao pelas pessoas, respeito
pelo bem-estar animal e atenta ao planeta. Um Produto “Boa Carne” em cada casa.

Valores: assentar em elevados valores de integridade e lealdade empresariais e com elevados padres éticos:

honestidade, confianca e transparéncia relativamente as pessoas e a legislacdo vigente.

A Carsiva tem como compromisso construir um modelo de negdcio sustentavel e contribuir para uma sociedade
mais justa, eticamente correta, ecologicamente equilibrada e economicamente prospera.

Assim sendo, o objetivo é satisfazer as necessidades e expectativas presentes e futuras dos nossos clientes e
consumidores finais tendo em consideracdo o0 nosso lema:

“Boa Carne, Produto da Natureza”

Neste sentido definiu e implementou a Politica de Qualidade e Seguranca Alimentar, que se encontra assente nos

seguintes compromissos:

v' Procurar as praticas mais adequadas para garantir produtos seguros, licitos e de maxima qualidade,
visando o cumprimento dos requisitos legais, regulamentares, dos clientes e do consumidor final;

v' Garantir a motivacao de todos os colaboradores e permitir que as aptidées de cada um sejam utilizadas
em beneficio da organizacéo, proporcionando-lhes um envolvimento pratico e constante com Gestao de
Topo;

v Criar relacdes mutuamente benéficas com os nossos fornecedores potenciando a aptiddo de ambas as
partes para criar valor;

v' Assumir uma atitude ambientalmente responsavel, sobretudo no ambito da utilizacdo racional e
sustentavel de matérias-primas/ consumiveis, de recursos naturais e energéticos;

v' Assegurar que s3o tidos em consideracdo os aspetos relevantes para a protecdo da ética, da seguranca
e da saude no trabalho;

v' Gerir e otimizar eficazmente o Sistema de Gestdo da Qualidade e da Seguranca Alimentar, por forma a

assegurar a viabilidade e sucesso econémico e melhoria continua.

A politica da qualidade e seguranca alimentar visa ainda o compromisso em assumir os requisitos do Sistema de
Gestdo, segundo a norma NP EN ISO 9001, NP ISO 22000 e da e /FS Food, assegurando que esta Politica é

compreendida e mantida operacional a todos os niveis da organizacao e revista caso exista essa necessidade.
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A Carsiva esta constantemente preocupada com a Qualidade dos produtos e servicos e com a satisfacdo dos

Anexo 2. Inquérito de Avaliacao e Satisfacao de Clientes

clientes e por isso a vossa opinido é para nds de extrema importancia. Assim, agradeciamos que respondesse ao
questionario, assinalando com “X” a opcao que lhe parece mais adequada, de acordo com a grelha apresentada.

Dados da Empresas / Cliente

Nome

NIF

Vendedor

Responsavel pelo
preenchimento

Data de preenchimento

Sendo: MI- Muito Insatisfeito, |- Insatisfeito, S-Satisfeito, MS-Muito Satisfeito, NA-N&o aplicavel.

Como nos classifica em termos de:

ATENDIMENTO/ COMUNICAGCAO

MS

NA

Atendimento Telefénico

Simpatia e Cortesia

Compreensao das suas necessidades

Seguimento dada as suas solicitacdes

Comparado com outros fornecedores o grau de satisfacéo é:

SERVICO COMERCIAL

MS

NA

Competéncia e profissionalismo do comercial

Resolucao de problemas

Comparado com outros fornecedores o grau de satisfacéo é:

SERVICO ADMINISTRATIVO

MS

NA

Faturacdo

Resolucao de questdes administrativas

Execucdo de encomendas

Comparado com outros fornecedores o grau de satisfacéo é:

PRESTACAO DO SERVICO (Transporte / Distribuicio)

MS

NA

Prontidao na resposta as solicitacdes efetuadas

Entrega das encomendas no prazo previsto

Rapidez na resolucao de eventuais reclamacoes

Cortesia, consideracéo, respeito, amabilidade e atencao

Comparado com outros fornecedores o grau de satisfacéo é:

PRODUTOS

MS

NA

Imagem dos produtos

Notoriedade e imagem da marca e da empresa

Especificacdes do produto/Qualidade

Preco/Qualidade
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e  (Confianca/ Garantia nos nossos produtos

e  Cumprimento de pré-requisitos cliente

e  Comparado com outros fornecedores o grau de satisfacdo é:

6. AVALIACAO GLOBAL DOS NOSSO PRODUTOS MI

NA

e  (rau da vossa satisfacao face aos produtos fornecidos

Pontos Fortes da Carsiva

Convictos de podermos continuar a melhorar os nossos produtos com o intuito de servi-lo da melhor forma,

gostariamos que colaborasse connosco, caso considere necessario, apresentando algumas sugestoes de

melhoria.

Obrigada pela sua

colaboracao
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Anexo 3. Ficha Técnica Perna Sem Osso Sem Couro 3D Suino Congelado

101110C - PERNA SCOURO SOSSO 3D SUINO CONG. Emb.Vacuo

Composigao

Utilizagdo prevista e Publico Alvo

100% Carne de Suino

Ingredientes

Destina-se a ser consumido de diversas formas: cozido, grelhado,frito, etc...

N&o deve ser consumido cru, sendo aconselhavel a sua confecgdoa 712C

durante 4 minutos.
Pode ser consumido pela populagdo em geral, de todos os grupos etarios.

Carne de Suino sem aditivos, corantes ou conservantes

Manuseamento e Preparagdo

Alergéneos / OGM

O Produto ndo contém alergénios nem OGM'’s.

Evitar a danificacdo da embalagem antes de consumir.
Armazenar o nbroduto a temperatura recomendada
Utilizar o produto dentro do prazo de validade.

Informagao Nutricional far
Componente Por 100g Lote do Produto
Valor Energético (Kj/Kcal) 992/239 AA)J FFFF BB
Lipidos (g) 18,5 A-Ano, J-Semana, F-Cédigo Fornecedor, B-Sequéncia Numérica Semanal
Acidos Gordos Saturados (g) 6,3
Hidratos de Carbono (g) 0 Embalagem
Agucares (g) 0 Primaria
Prott-?'inas(g) 181 Saco de véacuo PA/PE n3o retrétil
Sodio (mg) 57

(Fonte: Tabela Composigdo dos Alimentos INS—Dr. Ricardo Jorge)

Secundaria

Caracteristicas organolépticas

Cor: Rosada

Textura: tenra/macia

Odor e Sabor:"suis generis" de carne fresca

Caixa de Cartdo

Informag&o Regulamentar

Condigoes de Armazenamento e Transporte

Conservara -18°C.

Condigdes de Acondicionamento

Unidades embaladas a vécuo individualmente e acondicionadas em caixa
de cartdo.

Data de validade

DLn.2560/99; DL N2 323-F/2000; Regulamento (CE) 1760/2000; Regulamento
(CE)852/853/854 de 2004; Regulamento (CE) 2073/2005; Regulamento (CE)
1881/2006; Regulamento (CE) 1441/2007; Portaria n21129/2009; Regulamento
(CE) 1259/2011; Regulamento (CE) 420/2011; Regulamento (CE) 1169/2011;
Regulamento (CE) 1282/2011; Regulamento (CE) 1337/2013; Regulamento (CE)
1183/2013; Regulamento (CE) 653/2014; Regulamento (CE) 488/2014;
Regulamento (CE) 594/2012, Directiva 90/269/CEE

30 Dias

Controlo Analitico

Imagem do Produto

Quimico

Contaminante Teor Méaximo

Chumbo 0,10 mg/kg
Cadmio 0,050 mg/kg
Melanina 2,5 mg/kg

Somatorio de Dioxinas 1,0 pg/ggordura

Somatoério de Dioxinas e PCB sob forma de

o 1,25 pg/g gordura
Dioxinas

Microbiolégico

Contaminante Teor Maximo

Nimero de Coldnias aerdbias mesofilas <1000000ufc/g

Enterobacteriaceae 1200ufc/g

Escherichia E-coli Auséncia em 25g

Salmonella Auséncia em 25g

Listeria Auséncia em 25g

Staphiylococus Aureos

Controlo analises de acordo com o Plano de Andlises
(MOD_CRS_SGQSA_PLANO_ANALITICO)

Dados Logisticos

Cddigo de Barras

Unidadesde Venda

Codigo EAN 13 5602827004902

Unidades de Venda Kg

Cddigo EAN 14 95602827004902

Peso neto (Kg) Variavel (8-10Kg)

Embalagem Primaria

Embalagem Secundaria

Formato Saco de Vacuo PA/PE ndo retratil Formato Caixa de Cartdo
Medi M
Medidas em CM (LXANXAIt) Variavel edidas em C 390290 150
(LxANxAIt)
Peso neto (g) Variavel Peso neto (kg) Variavel (8-10Kg)
N. Pegas/Embalagem 1 N. Embalagem/caixa 1

Paletizagdo

N. caixas/Palete Variavel (max.78 caixas)

N. bultos Variavel
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Peso neto palete (Kgaprox.) Variavel (max.800kg)




Caixa

Palete

Exemplo de Rotulagem

Elaborado por:

Equipa HACCP

Data:

20/04/2018

Assinatura:

Aprovado

Data

Assinatura

Diretor Geral

20/06/2018
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Anexo 4. Identificacao Perigos e Avaliacao de Risco para o processo de desossa/desmancha carcaca bovino

Nivel Vaia
Etapa Perigo Descrigdo Perigo o IR Causas Provaveis Medidas Controlo Acdo Preventiva Acao Corretiva
Aceitagdo Arvore?
= \n Envio de Pré-requisitos ao Rastreabilidade até a
- = Inspe¢éo Visual. .
o Inje¢des mal dadas. Nao fornecedore origem com
= Contaminagéo fisicapor | Ausente- ; Controlo Fornecedores ~ . =
Recepgao . AN cumprimentos BPHF abate e N = Implementagdo de Boas identificagdo do
Fisico metal de injegbes e/ou Reg. 6 - Controlo a Recegéo. SIM . - -
Carcaca P L transporte. Instalagdes e . Préticas de Higiene de produtor e nao
utensilios metalicos 853/2004 Cumprimento Plano ) . N .
ganchos. - Fabrico Cumprimento aceitagdo de animais da
Manutengéao - - L
Plano Manutengao exploragao identificada.
Contaminagao fisica por Ausente - N&o Cumprimento Cé6digo Inspegéo Visual. Construcio evitando
Recepgdo . vidros e plasticos duros no Vidros e Plasticos Duros. Controlo de Vidros e ~ ) a0 Mudanga de tipo de
Fisico Reg. 3 = ) . NAO vidros e plasticos duros )
Carcaca matadouro ou nazona Nao cumprimentos BPHF Plésticos Duros . . material usado
- 853/2005 N - nas areas produtivas
recegé@o abate e transporte. Controlo a Produgéo
P o Ausente - Inspecéo visual. Implementacéo de Boas =
Recepgao -
. Fisico Cont:arggllzg;a: f;::: por Reg. 1 M &s préaticas do operador Controlo BPHF. NAO Préticas de Higiene de o e'::;z:ga;na;;HF
Carcaca P 853/2006 Formacdo BPHF. Fabrico P
Per5|stenIC|a contaminagao . . . Rastreabilidade até a
quimicana MP por Envio de Pré-requisitos ao .
C o Controlo Fornecedores origem com
~ chumbo dioxinas, dioxinas e Plano o . - fornecedore . o -
Recepgdo P P M4 praticados (Boletins analiticos) E ~ A identificacdo do
Quimico PCB sobaformade Anatilitico 3 ) . NAO Implementagéo de Boas -
Carcaga s . criadores/fornecedores. Cumprimento Plano . - produtor e ndo
dioxinas e Somatério 2018 Analitico Préticas de Higiene de aceitacio de animais da
PCB28,PCB52, PCB 01 Fabrico - Iori o o
PCB138,PCB 153, PCB 180 plorac :
Contaminagao quimica por Plano Controlo do Plano Inspecéo aos vestigios de Redifinicao de
Recepgao P Residuos de Detergentes, P Realizagao de higienizagédo de | Limpeza Higienizagéo e ~ p 9 . 9 . ° )
Quimico . Anatilitico 3 ) . NAO residuos quimicos da  [prodecimento de limpeza
Carcaca Desinfectantes, modo inadequado. Cumprimento Plano S
e 2018 . lavagem e higienizagcao
Lubrificantes, etc. Analitico
. . . Rastreabilidade até a
Envio de Pré-requisitos ao .
Persisténcia contaminagédo Plano Controlo Fornecedores fornecedore origem com
Recepgdo . L . M P M & praticados (Boletins analiticos) E ~ ~ identificacdo do
Quimico |quimicapor Medicamentos | Anatilitico 3 . ) NAO Implementagéo de Boas -
Carcaca - criadores/fornecedores. Cumprimento Plano . - produtor e ndo
veterinarios 2018 . Praticas de Higiene de o L
Analitico . aceitagdo de animais da
Fabrico - .
exploragao identificada.
. . . Rastreabilidade até a
Envio de Pré-requisitos ao .
Persisténcia contaminagdo |Homologad Controlo Fornecedores fornecedore origem com
Recepgdo L L . ¢ . 9 M4 praticados (Boletins analiticos) E x ~ identificagéo do
Quimico quimica por tintas de a:Azulde 2 ) - NAO Implementagéo de Boas =
Carcaca ~ . criadores/fornecedores. Cumprimento Plano . - produtor e ndo
marcacao M etileno L Préticas de Higiene de o . L
Analitico . aceitagdo de animais da
Fabrico - L
exploragéo identificada.
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Contaminagdo no

Controlo Fornecedores

Envio de Pré-requisitos ao

Rastreabilidade até a

matadouro/fornecedor e/ou Controlo & .
Plano no transporte; Temperaturas | Recegéo/Produgao fornecedor e origem com
Recepgdo o Persisténcia contaminagao P porte; P 5 G0, Implementagdo de Boas identificagao do
Biolégico |, .~ . ) ] Anatilitico elevadas no transporte;Mau | Cumprimento Plano SIM . - =
Carcaca biolégica por E-coli O157:H7 ) A - Préticas de Higiene de produtor e nao
2018 arrefecimento do animal;Mas | Analitico, Controlo ) o L
. Fabrico Controlo aceitagéo de animais da
préaticas do operador; BPHF,Controlo " - L
S Informatico Temperaturas | exploragéo identificada.
Contaminagéo cruzada. Temperaturas
i a lo F . . . " .
A N Contaminagao no Controlo ornec‘edo res Envio de Pré-requisitos ao Rastreabilidade até a
Persisténcia contaminagao matadouro/fornecedor e/ou Controlo a .
biolégica por Clostridium Plano no transporte; Temperaturas | Recec¢ao/Produgao fornecedor e origem com
Recepgdo . glcap ’ P P ’ p ca gao, Implementagéo de Boas identificagédo do
Biolégico Staphylococus, Anatilitico elevadas no transporte;Mau | Cumprimento Plano SIM . - =
Carcaca . ) I, . Praticas de Higiene de produtor e nao
Campylobacter, Yersenia, 2018 arrefecimento do animal;Mas | Analitico, Controlo ) N L
s Fabrico Controlo aceitagdo de animais da
Salmonella préaticas do operador; BPHF, Controlo . S .
S Informatico Temperaturas | exploragao identificada.
Contaminagéo cruzada. Temperaturas
Contaminagdo no Controlo Fornec‘edo res Envio de Pré-requisitos ao | Rastreabilidade até a
A L matadouro/fornecedor e/ou Controlo a .
Persisténcia contaminagéo Plano no transporte: Temperaturas | Rececio/Producio fornecedore origem com
Recepgdo e biolégica por P P ’ P QA 6o, Implementagao de Boas identificacdo do
Biolégico ) ; N Anatilitico elevadas no transporte;Mau | Cumprimento Plano SIM e - -
Carcaca Microrganismos a 30°C, ) o anz . Praticas de Higiene de produtor e ndo
X . 2018 arrefecimento do animal; M as Analitico, Controlo . . .
Enterobacteriacae, E-coli s Fabrico Controlo aceitaga@o de animais da
préaticas do operador; BPHF,Controlo " - .
L Informatico Temperaturas | exploracéo identificada.
Contaminagéo cruzada. Temperaturas
Controlo
Persisténcia contaminagao Plano Contaminagéo ja presente na Formecedores,
Recepgdo e e ¢ P . g ! p' . Cumprimento Plano x - Redefinicagao do
Biolégico biolégica por Pragas e Anatilitico matéria prima. Ineficacia do . . NAO | Execugao controlo pragas
Carcaca . Analitico, Cumprimento controlo pragas
Parasitas 2018 plano de controlo de pragas.
do Plano de controlo de
Pragas
Rastreabilidade até a
origem com
Recepgdo isténci inaca inaca x Envio de Pré-requisitos ao identificacdo do
p¢ OGM Persnstencna’contamlnagao Ausente Contaminagéo no Controlo Fornecedores | NAO Vi quisi i ificag ¢
Carcaca OGM’'snaMP matadouro/fornecedor. fornecedor produtor e ndo
aceitacao de animais da
exploragdo identificada.
Inspegéo visual.
Contaminagao j& presente na Controlo
Recepgdo inaca o o F . ~ - - Redefinica I
pe Alergénios Contamln?gao por Ausente matéria-prima. M &s praticas ornecedo r?S NAO Politica de alergénios edefinigao d? .CO ntrolo
Carcaca Alergénios Controlo a de alergénios
dos operadores. - ~
Recegédo/Producgéo,
Controlo de Alergénios
e N . Inspegéo visual. Implementacao de Boas Formacéo aos
Pesagem / L Colrlnam_lnagao fisica pgr Ausente Contaminagdo proveniente de Controlo BPHF Praticas de Higienede |Operadores em BPHF e
X Fisico | danificagdo ganchos e vias Reg. ganchos e/ou outros Gumorimento Plano SIM Fabrico Cumprimento reforco plano
Etiquetagem metdlicos 853/2004 utensilios metdlicos P P o p

M anutencéo

Plano M anutengéo

manutencao




Pesagem /

Contaminagéo fisica por

Ausénte -

Residuos provenientes de

Inspegéo visual.

Implementacao de Boas

Formacgéo aos

X Fisico . ; . Reg. . NAO Préticas de Higiene de
Etiquetagem residuos etiquetas e pins 853/2004 etiquetas Controlo BPHF Fabrico Operadores em BPHF
Contaminagédo fisicapor | Ausénte- - Implementacao de Boas ~
Pesagem / L N . . ” Inspegéo visual. x . L Formacéo aos
) Fisico [cabelos e pélos através dos Reg. M &s praticas do operador Controlo BPHF NAO Praticas de Higiene de Operadores em BPHF
Etiquetagem operadores 853/2004 Fabrico P
Contaminacéo quimica por Plano Controlo do Plano Inspegéo aos vestigios de Redifinicao de
Pesagem / P . 40 9 p P Realizagao de higienizagédo de | Limpeza Higienizagéo e x p (_; . ¢ . ° )
X Quimico | Residuos de Detergentes, | Anatilitico modo inadequado Cumprimento Plano NAO residuos quimicos da prodecimento de limpeza
Etiquetagem Lubrificantes, etc. 2018 q ’ P . lavagem e higienizacao
Analitico
Contaminagéo no Controlo Fornec‘edo res Envio de Pré-requisitos ao Rastreabilidade até a
matadouro/fornecedor e/ou Controlo a :
Persisténcia contaminagéo Plano no transporte; Temperaturas | Rece¢ao/Produgao fornecedor e origem com
Pesagem / e s ¢ P P ’ P . ¢ ; G0, Implementagao de Boas identificacdo do
X Biolégico biolégica por Anatilitico elevadas no transporte;Mau | Cumprimento Plano SIM Préticas de Higiene de rodutor & ndo
Etiquetagem Staphylococus, Salmonella 2018 arrefecimento do animal; M as Analitico, Controlo . 9 .p . .
. . Fabrico Controlo aceitagcao de animais da
préaticas do operador; BPHF,Controlo " - .
L Informatico Temperaturas | exploragéo identificada.
Contaminagéo cruzada. Temperaturas
i a loF . . . . PN
Contaminagdo no Controlo orneqedo res Envio de Pré-requisitos ao Rastreabilidade até a
A L matadouro/fornecedor e/ou Controlo a .
Persisténcia contaminagao Plano no transporte: Temperaturas | Rececio/Producio fornecedore origemcom
Pesagem / T biolé gica por P porte; P . ¢ go, Implementagédo de Boas identificagao do
. Biolégico ) . N Anatilitico elevadas no transporte;Mau | Cumprimento Plano SIM o - =
Etiquetagem Microrganismos a 30°C, ) apz . Préticas de Higiene de produtor e nao
. ) 2018 arrefecimento do animal; M as Analitico, Controlo ) N L
Enterobacteriacae, E-coli . . Fabrico Controlo aceitagao de animais da
préaticas do operador; BPHF,Controlo " i .
L Informatico Temperaturas | exploracéo identificada.
Contaminacdo cruzada. Temperaturas
e N ) Inspegéo visual. Implementagao de Boas Formacéo aos
L qutamlnagao fisica pgr Ausente Contaminagao proveniente de Controlo BPHF Préticas de Higienede | Operadores em BPHF e
Armazenagem Fisico danificacdo ganchos e vias Reg. ganchos e/ou outros . SIM ) .
. o . Cumprimento Plano Fabrico Cumprimento reforgo plano
metalicos 853/2004 utensilios metalicos ~ - =
M anutengao Plano Manutengéo manutengao
Contaminagédo fisicapor | Ausénte- Inspegéo visual. Implementacao de Boas Formacio a0s
Armazenagem | Fisico |cabelos e pélos através dos Reg. M as préaticas do operador Controlo BPHF. NAO Praticas de Higiene de 0 eradoreg om BPHF
operadores 853/2004 Formacéao BPHF. Fabrico P
Contaminagéo quimica por Plano s L lControIc.) sio Plarlo Inspegéo aos vestigios de Redifinicao de
P . P Realizagao de higienizagdo de | Limpeza Higienizagao e % ; . ) )
Armazenagem | Quimico | Residuos de Detergentes, | Anatilitico . . NAO residuos quimicos da prodecimento de limpeza
. modo inadequado. Cumprimento Plano R
Lubrificantes, etc. 2018 . lavagem e higienizagao
Analitico
contaminagdo no Controlo Fornec‘edo res Envio de Pré-requisitos ao | Rastreabilidade até a
matadouro/fornecedor e/ou Controlo a .
A L = = fornecedore origemcom
Persisténcia contaminagédo Plano no transporte; Temperaturas | Rece¢ao/Producao, = . =
T Y P R X Implementacédo de Boas identificacao do
Armazenagem | Bioldgico biolé gica por Anatilitico elevadas no transporte;Mau | Cumprimento Plano SIM " - =
) . . " Praticas de Higiene de produtor e ndo
Staphylococus, Salmonella 2018 arrefecimento do animal; M as Analitico, Controlo . . .
. i Fabrico Controlo aceitaga@o de animais da
préaticas do operador; BPHF,Controlo " - .
L Informatico Temperaturas | exploragéo identificada.
Contaminagéo cruzada. Temperaturas
Contaminagdo no Controlo Fornec‘edo res Envio de Pré-requisitos ao Rastreabilidade até a
A N matadouro/fornecedor e/ou Controlo a .
Persisténcia contaminagéo = = fornecedore origemcom
o Plano no transporte; Temperaturas | Recegéo/Produgéo, = . =
T biolégica por P R X Implementacao de Boas identificacao do
Armazenagem | Bioldgico ) . N Anatilitico elevadas no transporte;Mau | Cumprimento Plano SIM . - =
Microrganismos a 30°C, ) L - Praticas de Higiene de produtor e ndo
2018 arrefecimento do animal; M as Analitico, Controlo
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BPHF,Controlo
Temperaturas
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Contaminagédo fisicapor | Ausénte- Inspegéo visual. Implementagéo de Boas =
Quarteamento . N . . - x . L F
X Fisico |cabelos epélos através dos Reg. M é&s praticas do operador Controlo BPHF. NAO Préticas de Higiene de 0 erst;gzgt:naESPHF
Bovino operadores 853/2004 Formacéao BPHF. Fabrico P
Contaminagéo fisica por Ausente - Inspegao visual. Implementacao de Boas Formacgéo aos
Quarteamento L e Nao cumprimentos BPHF. Controlo BPHF Praticas de Higienede | Operadores em BPHF e
K Fisico quebra/danificagcdo Reg. o ) SIM ) f
Bovino utensilios metélicos 853/2004 Desgaste utensilios. Cumprimento Plano Fabrico Cumprimento reforgo plano
M anutengéo Plano M anutengéo manutengao
- P Controlo do Plano = . e
Pl . L I Redif
Quarteamento Quimico C;GEZT;n:EZODZl:;g::tE? Ana:;;t(i’co Realizag&o de higienizag&o de | Limpeza Higienizagéo e NAO nsrzt;gdaf o:oqsu;/nf?ct:)gslodsade prod ec;:’:al:tlgad(;(ljifnpeza
Bovino Lubrificantes, etc. 2018 modo inadequado. C“mpﬁr\'?jmgop lano lavagem e higienizagao
Contaminagdo no Controlo Fornec‘edo res Envio de Pré-requisitos ao Rastreabilidade até a
matadouro/fornecedor e/ou Controlo a fornecedor e origem com
Quarteamento Persisténcia contaminagédo Plano no transporte; Temperaturas | Recegéo/Produgéo, Implementaco de Boas ident?fica 50 do
K Biolégico biolégica por Anatilitico elevadas no transporte;Mau | Cumprimento Plano SIM p, ) ¢ - ¢ =
Bovino ) s - Praticas de Higiene de produtor e ndo
Staphylococus, Salmonella 2018 arrefecimento do animal;Mas | Analitico, Controlo ) o X L
» Fabrico Controlo aceitacao de animais da
préaticas do operador; BPHF,Controlo . - L
. Informatico Temperaturas | exploragéo identificada.
Contaminagéo cruzada. Temperaturas
loF . . . " N
Controcc; ng(r)rlfcaedo res Envio de Pré-requisitos ao Rastreabilidade até a
Persisténcia contaminagéo . - ~ ~ fornecedore origemcom
L Plano M &s praticas do operador; Rececgédo/Produgéo, - . e =
uarteamento
@ K Biolégico M icro?lo;:iglr:izogsogc Anatilitico Contaminagéo cruzada; Cumprimento Plano SIM Ir;‘:;?;:;?ga? (ij:nizzs Idfgct;slt(;arg:zéio
Bovino 9 ) . 2018 Higienizagdo mal efetuada Analitico, Controlo ) 9 ) p - .
Enterobacteriacae, E-coli BPHE Controlo Fabrico Controlo aceitagao de animais da
Tem;;eraturas Informatico Temperaturas | exploragéo identificada.
Desmancha/ Contaminagéo fisicapor | Ausénte- Inspecéo visual. Implementacédo de Boas Formacio aos
Fisico |cabelos epélos através dos Reg. M é&s praticas do operador Controlo BPHF. NAO Préticas de Higiene de o eradoreg om BPHF
Desossa operadores 853/2004 Formacao BPHF. Fabrico P
Contaminacio fisicapor | Ausente - Inspegéo visual. Implementagao de Boas Formacéo aos
Desmancha/ L ¢ e P Nao cumprimentos BPHF. Controlo BPHF Praticas de Higienede |Operadores em BPHF e
Fisico quebra/danificagao Reg. . . SIM . .
Desossa utensilios metalicos 853/2004 Desgaste utensilios. Cumprimento Plano Fabrico Cumprimento reforgo plano
M anutengéo Plano Manutengao manutengao
Contaminagéo quimica por Plano - L lControI(_) (.10 Flarlo Inspecéo aos vestigios de Redifinicéo de
DI/ Quimico | Residuos de Detergentes, | Anatilitico Realizagdo de higienizagdo de | Limpeza Higienizagao e NAO residuos quimicos da rodecimento de limpeza
Desossa o 9 ’ modo inadequado. Cumprimento Plano 9 P nento de imp
Lubrificantes, etc. 2018 Analitico lavagem e higienizacao
Contaminagdo no Controlo Fornec‘edo res Envio de Pré-requisitos ao Rastreabilidade até a
matadouro/fornecedor e/ou Controlo a fornecedor e origem com
Desmancha/ Persisténcia contaminagéao Plano no transporte; Temperaturas | Recegao/Produgéo, Imolementaco de Boas identgi!fica 50 do
Biolégico biolégica por Anatilitico elevadas no transporte;Mau | Cumprimento Plano SIM p, ) Gdo ¢ ¢ =
Desossa ) s . Préaticas de Higiene de produtor e ndo
Staphylococus, Salmonella 2018 arrefecimento do animal;Méas | Analitico, Controlo ) o .
» . Fabrico Controlo aceitacao de animais da
praticas do operador; BPHF,Controlo " . i
L Informatico Temperaturas | exploragéo identificada.
Contaminagéo cruzada. Temperaturas
Controéc; Etor;r;gcéedo res Envio de Pré-requisitos ao Rastreabilidade até a
Persisténcia contaminagao . - = = fornecedore origemcom
o Plano M as préticas do operador; Rececéo/Produgéo, = . Y =
Desmancha . | . Impl B f
/ Biologico M icro?loasigslrfwizoefisogc Anatilitico Contaminagéo cruzada; Cumprimento Plano SIM r;‘:éet;]:;?sa? (ij:ne(c)i:s Id?;gultccigjsé(lo
Desossa 9 ! 2018 Higienizagdo mal efetuada Analitico, Controlo 9 P
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Temperaturas

Fabrico Controlo
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Corte/

Contaminagéo fisicapor

Ausénte -

Inspecéo visual.

Formacéo aos

. Fisico |cabelos epélos através dos Reg. M é&s préaticas do operador Controlo BPHF. NAO Implementacéo de BPHF Overadores em PHF
Limpeza pecas operadores 853/2004 Formagao BPHF. i
Contaminacio fisica por Ausente - Inspecéo visual. Implementacéo de Boas Formacgéo aos
Corte/ Fisico quebra/dinificagéop Reg Nao cumprimentos BPHF. Controlo BPHF SIM Praticas de Higienede |Operadores em BPHF e
Limpeza pegas o 0 y Desgaste utensilios. Cumprimento Plano Fabrico Cumprimento reforgo plano
utensilios metdiicos 853/2004 M anutengéo Plano M anutengéo manutengéo
s P Controlo do Plano = . I
Corte/ Contaminagao quimica por Plano Realizagdo de higienizagdo de | Limpeza Higienizagio e - Inspegéo aos vestigios de Redifinicao de
X Quimico | Residuos de Detergentes, | Anatilitico modo inadequado Cumprimento Plano NAO residuos quimicos da prodecimento de limpeza
Limpeza pecas Lubrificantes, etc. 2018 q ’ P . lavagem e higienizagao
Analitico
i a lo F . . . . .
Contaminagdo no Controlo ornegedo res Envio de Pré-requisitos ao Rastreabilidade até a
matadouro/fornecedor e/ou Controlo a fornecedor origem com
Corte/ Persisténcia contaminagédo Plano no transporte; Temperaturas | Recegdo/Produgéo, Implementacio de Boas identigfica 30 do
X Biolégico biolégica por Anatilitico elevadas no transporte;Mau | Cumprimento Plano SIM PFr)éticas degHi iene de rodutorge ndo
Limpeza pecas Staphylococus, Salmonella 2018 arrefecimento do animal;Mas | Analitico, Controlo ) 9 .p - .
. . Fabrico Controlo aceitagao de animais da
préaticas do operador; BPHF,Controlo " - .
N Informatico Temperaturas | exploragao identificada.
Contaminacéo cruzada. Temperaturas
Contro(l)c; :3(r’r|1§c:aedo res Envio de Pré-requisitos ao Rastreabilidade até a
Persisténcia contaminagéo . - = = fornecedore origem com
Corte/ biolégica por Plano Mas praticas do operador; Recegao/Produgao, Implementagéo de Boas identificagéo do
X Biolégico ) gicap N Anatilitico Contaminagéo cruzada; Cumprimento Plano SIM p’ . §ao §ao |
Limpeza pecas Microrganismos a 30°C, S " Préticas de Higiene de produtor e nao
. ; 2018 Higienizagdo mal efetuada Analitico, Controlo . o L
Enterobacteriacae, E-coli Fabrico Controlo aceitagao de animais da
BPHF,Controlo " i .
Informético Temperaturas | exploracéo identificada.
Temperaturas
Transporte em Contaminagao fisicapor | Ausénte- Inspegéo visual. Implementacéo de Boas Formacio a0s
Fisico |cabelos epélos através dos Reg. M é&s préaticas do operador Controlo BPHF. NAO Préticas de Higiene de o eradoreg om BPHF
tapete operadores 853/2004 Formacéao BPHF. Fabrico P
S Inspecéo visual. Implementacéo de Boas R
Transporte ~
P Fisico Contanjmggao fisica por Ausente Desgaste material Cumprimento Plano NAO Préticas de Higiene de Redefini¢ao P_Iano
lastico tapete Manutencéo
em tapete P P Manutengéo. Fabrico ¢
Contaminacs Lo Pl Controlo do Plano | - tiios d Redifinicio d
Transporte em P on ,amlnagao quimica por ano Realizagao de higienizagdo de | Limpeza Higienizagao e X NSPecao aos vestigios de eartinigdo de
Quimico | Residuos de Detergentes, | Anatilitico ) ) NAO residuos quimicos da prodecimento de limpeza
tapete o modo inadequado. Cumprimento Plano L
Lubrificantes, etc. 2018 . lavagem e higienizagao
Analitico
i a loF . . . . .
Contaminagdo no Controlo ornec‘edo res Envio de Pré-requisitos ao Rastreabilidade até a
matadouro/fornecedor e/ou Controlo a fornecedor origem com
Persisténcia contaminagédo Plano no transporte; Temperaturas | Recegdo/Produgéo, - . g =
Transporteem| _. . . . - - Implementacéo de Boas identificagédo do
Biolégico biolégica por Anatilitico elevadas no transporte;Mau | Cumprimento Plano SIM Praticas de Higiene de rodutor & ndo
tapete Staphylococus, Salmonella 2018 arrefecimento do animal;Mas | Analitico, Controlo ) 9 .p - L
. . Fabrico Controlo aceitagao de animais da
préaticas do operador; BPHF,Controlo . A .
N Informatico Temperaturas | exploragao identificada.
Contaminagéo cruzada. Temperaturas
Contro(l)c; :3;?(?(::(10 res Envio de Pré-requisitos ao Rastreabilidade até a
Persisténcia contaminagéo Plan M s préti d rador: R 50/Produca fornecedore origem com
Transporteem| . . biolé gica por ano &8s praticas do opsrador; ©eegao/Frodugdo, Implementagédo de Boas identificagao do
Biolégico Microrganismos a 30°C Anatilitico Contaminagéo cruzada; Cumprimento Plano SIM Praticas de Higiene de rodutor & nao
tapete 9 ! 2018 Higienizagdo mal efetuada Analitico, Controlo 9 P
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Selecdo pegas Contaminagéo fisicapor | Ausénte- Inspecéo visual. Implementagédo de Boas Formacio a0s
em prato Fisico |cabelos e pélos através dos Reg. M é&s préticas do operador Controlo BPHF. NAO Préticas de Higiene de ¢
d 853/2004 F 30 BPHF Fabri Operadores em BPHF
giratério operadores ormagao . abrico
Selegdo pegas Contaminagéo quimicapor | Plano o N lControIg sio Plarlo Inspeg&o aos vestigios de Redifinicio de
P . P Realizagao de higienizagdo de | Limpeza Higienizagao e % ; e . .
em prato Quimico | Residuos de Detergentes, | Anatilitico . . NAO residuos quimicos da prodecimento de limpeza
. L. . modo inadequado. Cumprimento Plano L
giratério Lubrificantes, etc. 2018 Analitico lavagem e higienizagao
Contaminagdo no Controlo Fornec‘edo res Envio de Pré-requisitos ao Rastreabilidade até a
5 matadouro/fornecedor e/ou Controlo a fornecedor e origem com
Selegdo pecas Persisténcia contaminagao Plano no transporte; Temperaturas | Recegao/Produgéo, i _origemcc
o s P . . Implementagao de Boas identificacdo do
em prato Biolégico biolégica por Anatilitico elevadas no transporte;Mau | Cumprimento Plano SIM . - "
. s - Praticas de Higiene de produtor e nao
iratdrio Staphylococus, Salmonella 2018 arrefecimento do animal; M as Analitico, Controlo . o L
g - Fabrico Controlo aceitagdo de animais da
préaticas do operador; BPHF,Controlo . i .
S Informético Temperaturas | exploragéo identificada.
Contaminagéo cruzada. Temperaturas
loF . S " s
ControCc; ng;r;scéedo res Envio de Pré-requisitos ao Rastreabilidade até a
Selegdo pegas Persnste‘ncn’a contaminagao | - oo M &s préaticas do operador; | Recegdo/Producgéo, fornece_dor N _origem com
. biolégica por P S . - Implementagéo de Boas identificagéo do
emprato Biolégico ) ; N Anatilitico Contaminagéo cruzada; Cumprimento Plano SIM . - =
Microrganismos a 30°C, o i~ Préticas de Higiene de produtor e nao
giratério . ; 2018 Higienizagdo mal efetuada Analitico, Controlo . o L
Enterobacteriacae, E-coli BPHE Controlo Fabrico Controlo aceitagdo de animais da
Tem;;eraturas Informatico Temperaturas | exploragao identificada.
Inspeg¢éao visual. .
L Cumprimento Plano
Contaminagéo por Controlo BPHF = N
Detetor de
. Fisico |utensilios metélicos devido | Ausente Avaria do detetor de metais | Monitorizagéo detetor SIM AMgnut?ngg? . Redefinigao do~PIano
Metais ) - ) . Monitorizagao diaria ao Manutengao
aavariada maquina de metais Cumprimento .
= detetor de metais
Plano Manutengao
Detetor de i Contamln?gao f|S|cz,i por | Ausénte- ) - Inspecéo visual. - Impl,erlnentagao_ gle Boas Formagéo aos
X Fisico |cabelos epélos através dos Reg. M é&s praticas do operador Controlo BPHF. NAO Préticas de Higiene de Operadores em BPHE
Metais operadores 853/2004 Formacao BPHF. Fabrico P
Contaminacéo quimica por Plano Controlo do Plano Inspecéo aos vestigios de Redifinicao de
Detetor de P . g0 9 P P Realizagao de higienizagdo de | Limpeza Higienizagao e ~ peg vestlg ) a0 ¢
. Quimico | Residuos de Detergentes, | Anatilitico ) . NAO residuos quimicos da prodecimento de limpeza
Metais " modo inadequado. Cumprimento Plano o
Lubrificantes, etc. 2018 Analitico lavagem e higienizacao
Contaminagdo no Controlo Fornec‘edo res Envio de Pré-requisitos ao Rastreabilidade até a
matadouro/fornecedor e/ou Controlo a .
Persisténcia contaminagéo Plano no transporte; Temperaturas | Recegao/Produgao fornecedor e origem com
Detetor de . o ¢ P P ’ p 9, cao, Implementacao de Boas identificacao do
. Biol6gico biolégica por Anatilitico elevadas no transporte;Mau | Cumprimento Plano SIM o - -
Metais ) R . Praticas de Higiene de produtor e ndo
Staphylococus, Salmonella 2018 arrefecimento do animal;Mas | Analitico, Controlo ) o L
. Fabrico Controlo aceitacao de animais da
préaticas do operador; BPHF, Controlo . = .
L Informatico Temperaturas | exploragéo identificada.
Contaminagéo cruzada. Temperaturas
Controéc; Etor;r;gcaedo res Envio de Pré-requisitos ao Rastreabilidade até a
Persisténcia contaminagao Plano M s praticas do operador: Rececio/Producio fornecedore origemcom
Detetor de e biolégica por P P s P o 9. ¢do, Implementacao de Boas identificacdo do
. Biolégico Microrganismos a 30°C Anatilitico Contaminacéo cruzada; Cumprimento Plano SIM Praticas de Higiene de rodutor & ndo
Metais 9 ! 2018 Higienizagdo mal efetuada Analitico, Controlo 9 P
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Anexo 5. Classificacao Perigos Significativos para o processo de desossa/desmancha carcaca bovino

Arvore de Decisdo

Etapa Perigo Descrigdo Perigo IR|Q1|( Q2| Q3 |Q4 Q5| Q6 |PCC/PRO| OBS. Controlo Operacional Agdo Preventiva Correcao
CRS_SGUSA_CONTROL
Contaminagdo fisica O_CHECK—LI_ST— Inspegao visual.Envio de Pré-

Recepcéo S VERIFICACAO requisitos ao fornecedor e Retirada e
Carcaga Fisico | P°' Teta'tde 'ngoes 6| s|N|N]|s|s NAO CRS_SGQSA_PLANO_M | Implementagao de Boas Préticas de | segregacéo
Bovino e or::t;ir;solslos ANUETNGAO Higiene de Fabrico Cumprimento do animal.

CRS_SGQSA_CONTROL Plano M anutengéo
fa)
= B CRS_SGQSA_PLANO_A |Envio de Pré-requisitos ao fornecedor )

Recepcéo Persisténcia P - - Retirada e
Carcaca Biol6gico | contaminagéo bioldgica| 8 S N N N - NAO NALITICO e Imple.rr?entagao de.Boas Praticas de segregagao
B por E-coli O157:H7 CRS_SGQSA_CQNTROL Higiene de Fabrico Controlo do animal.

O_PRODUGAO Informatico Temperaturas
Persisténcia
< contaminagao biolégica CRS_SGQSA_PLANO_A |Envio de Pré-requisitos ao fornecedor .

Recepcéo . . ~ o Retirada e
Carcaga Biolégico por Clostridium, 6 s N N N . NAO NALITICO e Implgmenta@ao delBoas Praticas de segregagéo
B Staphylococus, CRS_SGQSA_CQNTROL Higiene de Fabrico Controlo do animal.

Campylobacter, O_PRODUGAO Informatico Temperaturas
Yersenia, Salmonella

Recepsdo o ma;ﬁ::f;”;jégica CRS_SGQSA_PLANO_A |Envio de Pré-requisitos ao fornecedor | oo\
Serera Biologico | por Microrganismos a | 4 s N N N ) NAO NALITICO e Implgmenta@ao delBoas Préticas de segregacao
Bovino 30%. Enterobacteriacae CRS_SGQSA_CO'NTROL Higiene de Fabrico Controlo do animal.

’ E-coli ’ O_PRODUGAO Informético Temperaturas
CRS_SGQSA_CONTROL
O_CHECK-LIST-
Pesagem / B Co ntgmina?éo fisica ) CRSf\éEiFC{)Igfj:’?_A/‘\?\lofM Inspegét? Yisual. Imlpl.ementagéo Qe Retirada~e
) Fisico |pordanificagdo ganchos| 6 S N N S S NAO ~ Boas Préticas de Higiene de Fabrico | segregacéo
SR e vias metalicos ANUETNGAO Cumprimento Plano M anutengao do animal
CRS_SGQSA_CONTROL ’
(0]
RECECAQ/PRODUCAO
Persisténcia CRS_SGQSA_PLANO_A |Envio de Pré-requisitos ao fornecedor .
L P - » Retirada e
Pesagem/ Biolégico contaminagéo biolégica 6 s N N N ) NAO NALITICO e Implementagao de Boas Praticas de segregagéio
Etiquetagem por Staphylococus, CRS_SGQSA_CQNTROL Higiene de Fabrico Controlo do animal
Salmonella O_PRODUGAO Informatico Temperaturas ’
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Persisténcia

CRS_SGQSA_PLANO_A

Envio de Pré-requisitos ao fornecedor

Pesagem/ Biol6aico coonrtz:vln}i:r}zgragnti)ls(;l;g::aa NAO NALITICO e Implementagao de Boas Praticas de s:ertéra:aéeo
Etiquetagem gico | po ganism CRS_SGQSA_CONTROL Higiene de Fabrico Gontrolo gregac
30°C, Enterobacteriacae, P " do animal.
E-coli O_PRODUGAO Informatico Temperaturas
CRS_SGQSA_CONTROL
O_CHECK-LIST-
Contaminagéo fisica VERIFICAGAO Inspegéo visual. Implementacao de Retirada e
- P M CRS_SGQSA_PLANO_M . L ) =
Armazenagem| Fisico |pordanificagdo ganchos NAO ANUETNGAO Boas Préticas de Higiene de Fabrico | segregagao
evias metalicos CRS_SGQSA GCONTROL Cumprimento Plano M anutengéo do animal.
(0]
RECECAO/PRODUCAO
Persisténcia CRS_SGQSA_PLANO_A |Envio de Pré-requisitos ao fornecedor )
P P - . Retirada e
Armazenagem | Bioléaico contaminagéo biolégica NAO NALITICO e Implementagao de Boas Praticas de seqreqacio
d g por Staphylococus, CRS_SGQSA_CONTROL Higiene de Fabrico Controlo dg ar?in?al
Salmonella O_PRODUGAO Informatico Temperaturas ’
Persistencia CRS_SGQSA_PLANO_A |Envio de Pré-requisitos ao formecedor |
contaminagao biolégica P - " Retirada e
Biolbaico or Microraanismos a NAO NALITICO e Implementagao de Boas Préticas de seqreqacio
Armazenagem gico | po ganism CRS_SGQSA_CONTROL Higiene de Fabrico Controlo dregag
30°C, Enterobacteriacae, P . do animal.
E-coli O_PRODUGAO Informético Temperaturas
CRS_SGQSA_CONTROL
O_CHECK-LIST-
N VERIFICAGCAO . . )
o ——— N Co ntamlna(_;aq lflsnc_a . CRS_SGQSA_PLANO_M Inspegac? Y|sual. Imp!ementagao .de Retlrada_e
Bovino Fisico por quebra/danificacéo NAO ANUETNGAO Boas Praticas de Higiene de Fabrico | segregagao
utensilios metalicos CRS_SGQSA_CONTROL Cumprimento Plano M anutengdo do animal.
(0]
RECECAQ/PRODUCAO
Persisténcia CRS_SGQSA_PLANO_A |Envio de Pré-requisitos ao fornecedor Retirada e
Quarteamento Biol6aico contaminagéo biolégica NAO NALITICO e Implementagao de Boas Praticas de seqregacio
Bovino 9 por Staphylococus, CRS_SGQSA_CONTROL Higiene de Fabrico Controlo dg ar?infal
Salmonella O_PRODUCAO Informatico Temperaturas ’
Persisténcia CRS_SGQSA_PLANO_A |Envio de Pré-requisitos ao fornecedor .
contaminagao biolégica P - " Retirada e
Quarteamento Biolbaico or Microraanismos a NAO NALITICO e Implementagao de Boas Préticas de seqreqacio
Bovino 9 3%20 Emem%acteriacae CRS_SGQSA_CONTROL Higiene de Fabrico Controlo dg aginfal
’ ’ O_PRODUGAO Informatico Temperaturas ’

E-coli
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CRS_SGQSA_CONTROL

O_CHECK-LIST-
N VERIFICACAO o . .
Desmancha/ N Co ntamlnagaq lf|3|c_a . CRS_SGQSA_PLANO_M Inspega? Y|sual. Imlpl.ementagao fje Retlrada_e
Fisico por quebra/danificacéo NAO = Boas Praticas de Higiene de Fabrico | segregacao
Desossa tensilios metali ANUETNCAO Cumprimento Plano M anutengéao do animal
utenstlios metalicos CRS_SGQSA_CONTROL P ° :
(0]
RECECAQ/PRODUCAO
Persisténcia CRS_SGQSA_PLANO_A |Envio de Pré-requisitos ao fornecedor Retirada e
Desmancha/ Biolbaico contaminagéao biolégica NAO NALITICO e Implementagao de Boas Praticas de seqreqacio
Desossa 9 por Staphylococus, CRS_SGQSA_CONTROL Higiene de Fabrico Controlo dg ar?in?al
Salmonella O_PRODUCAO Informatico Temperaturas )
o :qfr:s'sfe”;'al, oa CRS_SGQSA_PLANO_A |Envio de Pré-requisitos ao fornecedor [ .
Desmancha/ Biolbaico coorallvl icr?)gragnis?n?)gs(; NAO NALITICO e Implementagao de Boas Praticas de searenacio
Desossa gleo [ P ganism CRS_SGQSA_CONTROL Higiene de Fabrico Gontrolo gregac
30°C, Enterobacteriacae, P . do animal.
E-coli O_PRODUGAO Informético Temperaturas
CRS_SGQSA_CONTROL
O_CHECK-LIST-
Corte/ Contaminagéo fisica VERIFICAGAO Inspecéo Visual. Implementagéo de Retirada e
) . I M CRS_SGQSA_PLANO_M . L ) =
Limpeza Fisico por quebra/danificagao NAO ANUETNGAO Boas Praticas de Higiene de Fabrico | segregagao
pecas utensilios metalicos CRS_SGQSA CONTROL Cumprimento Plano M anutengéo do animal.
(0]
RECECAQ/PRODUCAO
Persisténcia CRS_SGQSA_PLANO_A |Envio de Pré-requisitos ao fornecedor .
Corte/ P P < » Retirada e
Limpeza Bioléaico | €° ntaminagao biolégica NAO NALITICO e Implementagéo de Boas Praticas de seqreqacio
epas g por Staphylococus, CRS_SGQSA_CONTROL Higiene de Fabrico Controlo dg ar?in?al
pe¢ Salmonella O_PRODUCAO Informatico Temperaturas ’
Persisténcia CRS_SGQSA_PLANO_A |Envio de Pré-requisitos ao fornecedor .
Corte/ contaminagéo biolégica P - Ly Retirada e
Limpeza Biol6gico or Microrganismos a NAO NALITICO eImplementacdo de Boas Praticas de segregacao
ahes e o Emoroiatoros® CRS_SGQSA_CONTROL Higiene de Fabrico Gontrolo e
pe¢ ! E-coli ’ O_PRODUGAO Informético Temperaturas ’
Persisténcia CRS_SGQSA_PLANO_A |Envio de Pré-requisitos ao fornecedor .
i : - s Retirada e
Transporte Biolbaico contaminagéao biolégica NAO NALITICO e Implementagao de Boas Préticas de seqreqacio
em tapete 9 por Staphylococus, CRS_SGQSA_CONTROL Higiene de Fabrico Controlo dg agin(fal
Salmonella O_PRODUCAO Informético Temperaturas ’
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Persisténcia

CRS_SGQSA_PLANO_A

Envio de Pré-requisitos ao fornecedor

Transporte Biol6aico coonrta'vlmilcrlziagn?lsﬂzgf NAO NALITICO e Implementagéo de Boas Préticas de sl:ert;ra:a;
em tapete gico | po ganism CRS_SGQSA_CONTROL Higiene de Fabrico Controlo gregag
30°C, Enterobacteriacae, ~ . do animal.
E-coli O_PRODUGAO Informético Temperaturas
ecas em Biolégico NAO segregagéao
S E ¢ por Staphylococus, CRS_SGQSA_CONTROL Higiene de Fabrico Controlo gregac
prato giratdrio - n do animal.
Salmonella O PRODUCAOQO Informatico Temperaturas
Persisténcia . . .

. L CRS_SGQSA_PLANO_A |Envio de Pré-requisitos ao fornecedor .
Selecao contaminagéo biol6gica P - . Retirada e
ecas em Biol6gico or Microrganismos a NAO NALITICO e Implementagao de Boas Préticas de segregagao

re?tog iratério ) 3%90 Enterogi)acteriacae CRS_SGQSA_CONTROL Higiene de Fabrico Controlo dg ar?in?al
AR e : O_PRODUGAO Informatico Temperaturas :
CRS_SGQSA_CONTROL
O_CHECK-LIST-
VERIFICACAO
Contaminagéo por CRS_SGQSA_PLANO_M ) = .
Detetor de e utensilios metalicos ANUETNGAO Curjpr|rpent~o P!én.o Manutengao Retlrada_e

) Fisico . ) SIM PCC1 Monitorizagdo diaria ao detetorde | segregacdo

M etais devido a avariada CRS_SGQSA_CONTROL ) )
. - — metais do animal.
maquina (0]
RECECAO/PRODUCAO
CRS_SGQSA_MONITORI
ZACAQ DETEOR META
Persisténcia CRS_SGQSA_PLANO_A |Envio de Pré-requisitos ao fornecedor Retirada e
Detetorde Bioléaico | €° ntaminagao biolégica NAO NALITICO e Implementagéo de Boas Préticas de seqreqacio
M etais 9 por Staphylococus, CRS_SGQSA_CONTROL Higiene de Fabrico Controlo dg ar?infal
Salmonella O_PRODUGAO Informético Temperaturas :
P?rS‘S_‘e”;‘al, _ CRS_SGQSA_PLANO_A |Envio de Pré-requisitos ao fomecedor | .
Detetor de Biol6aico co ntal\nmlnagao '|o ogica NAO NALITICO e Implementagao de Boas Praticas de seqregacio
M etais 9 pfé E'C“’ r%a”'sm,os a CRS_SGQSA_CONTROL Higiene de Fabrico Controlo dg agmfal
30°C, Enterobacteriacae, O_PRODUCAO Informatico Temperaturas ’

E-coli
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Anexo 6. Sistema de monitorizacao as acdes corretivas para os PCC/PPRO para o processo de desossa/desmancha carcaca bovino

Monitorizagao

Manutengdo

CRS_SGQSA_MONITO
RIZACAO DETEOR_M
ETAIS

Etapa Perigo Dc;:crrilgg:o Medida de controlo PCC/PRO Registo Frquéncia Responsavel Acédo Corretiva
CRS_SGQSA_CONTR
OLO_CHECK-LIST-
Inspecgdo visual. Controlo VERIFICAGAG
Contaminagéo N - CRS_SGQSA_P I:ANO_ Inicio manha
Detetorde por utensilios BPHF Monitorizaao MANUETNGAO meio da manh;i Elemento do Redefinicdo do Plano
. Fisico metélicos detetor de metais PCC1 | CRS_SGQSA_CONTR |. . ’ | Departamento de ~

M etais ) . inicio datarde e . Manutengéo

devido a avaria Cumprimento Plano _OLo ) meio da tarde Qualidade

da maquina RECECAO/PRODUGCAOQO
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Anexo 7. Questionario e ficha fornecedor

A preencher pelo requerente

Designacao comercial

Marca

NIF

Endereco

E-mail

Telemovél

Telefone

Fax

Diretor geral

Telemovel/E- mail:

Responsavel da Qualidade

Telemovel/E- mail:

Técnio de Qualidade

Telemovel/E- mail:

Responsavel Comercial

Telemovel/E- mail:

Capacidade anual por
especie

Ano de construgao/
Ultima Reforma

Em caso de alerta Alimentar (24H)

Responsavel de Qualidade/ Telemovel:
Seguranca
Coordenador da Gestao da crise Telemovel:
alimentar
Sistemas de Qualidade
Sim Nao NA Em Curso

A empresa possui licenciamento para actividade que exerce?

A empresa possui marca de salubridade?

Qual:

A empresa possui nimero de operador?

Qual:

A empresa possui um sistema de Gestdo da qualidade certificado? (anexar certificado)

Qual:

Se possuiu os sistemas de Gestdo de Qualidade, passar ao campo final de validacdo. Se NAO
ou NA continuar o preenchimento.

A empresa tem uma politica da qualidade divulgada em toda a empresa?

A empresa tem uma estrutura organizacional definida, com responsabilidades estabelecidas
em todos os niveis?

Existe um sistema de controlo e distribuicdo de documentos para que 0s mesmos estejam
disponiveis e actualizados?

A empresa utiliza indices para avaliacdo do desempenho quanto & qualidade, pontualidade,
rejeicdes, indice de satisfacdo dos clientes, etc?

Esta implementado o sistema HACCP?
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A empresa possui um sistema de Gestao de Seguranca Alimentar?

A empresa realiza controlo de recepcao de matéria-Prima?

Esta evidenciado?

A empresa realiza controlo durante a producao?

Esta evidenciado?

A empresa realiza controlo do produto acabado?

Esta evidenciado?

A empresa dispde de um Sistema de indentificacdo e rastreabilidade de produtos?

A empresa faz qualificacao de fornecedores?

A empresa tem instalado um sistema de registo de temperaturas de camaras frigorificas?

0 manuseamento, embalagem, armazenamento e transporte séo efetuados em condicées
adequadas de temperatura que garantam a prevencdo de danos no produto?

Existe um procedimento formal para o tratamento de reclamacdes? (Se sim, enviar
procedimento)

A empresa tem sistemas de avaliacdo de fornecedores?

Auditorias

Controlo analitico de Produtos

Registos de Nao conformidades

Outros:

A empresa define e implementa um plano de formacao dos colaboradores?

Existe manutencéao preventiva dos equipamentos?

A empresa define e implementa planos de higienizacao das instalacdes e equipamentos?

Os produtos de higienizacéo utilizados sdo adequados a Industria Alimentar?

A empresa define e implementa um plano de Controlo de Pragas?

A empresa define e implementa planos de controlo de aguas?

A empresa efetua um controlo de perigos fisicos?

Qual o metodo uasado?

Existe um laboratorio de apoio ao Controlo da Qualidade?

Qual:

Existe uma politica documentada do controlo de alergénios e OGMs?

A empresa efetua um controlo de contaminantes quimicos aos produtos?

A empresa efetua controlo microbiologico?
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Prazos

Sim

Nao

NA

Em Curso

Tempo médio de entrega da encomenda(dias):

A empresa tem capacidade de fazer entrega JIT (Just In Time)?

A empresa tem flexibilidade produtiva?

Senicos

Sim

Nao

NA

Em Curso

Poderao enviar a declaragao de conformidade do Sistema HACCP?

Poderao enviar a declaragdo de conformidade relativamente a politica de alergénios?

Poderéo enviar as declaragdes de conformidade relativamente a politica de OGMs?

Poderao disponibilizar fichas técnicas dos produtos?

Poderao enviar o comprovativo de certificacao e/ou acreditacao do laboratério?

Poderao enviar resultados de analises dos controlos analiticos feitos?

Poderao facultar visita/auditorias as vossas instalacoes?

Pré-Requisitos

Sim

Nao

NA

Em Curso

Recebi, li, aceito e compreendi os pré-requisitos enviados

Adquiro o compromisso de notificar A Carsiva - Entreposto Comercial de Carnes, Lda quando ocorre qualquer alteracdo que impliqgue modificar ou alterar as

respostas dadas neste questionario.

Documentacéo exigida

Relembramos que a documentacdo minima requerida e anexada ao questionario é:

Registo sanitario

Numero de identificacdo veterinaria

Certificacdes de qualidade e seguranca alimentar

Declaracdo de HACCP

Declaragédo de conformidade da politica de Alergénios/OGMs

Copias de boletins analiticos atualizados de mercadoria fornecida

Fichas técnicas dos produtos

Rastreabilidade de matéria prima

Declaracao da conformidade e Validacao

Responsavel pelo preenchimento

Funcao

Data

Assintaura

Carimbo

111




112



Anexo 8. Planta e fluxos de processo da empresa

; IE!
—— (3 i
& 0 ER
Z i &ﬁ_j
2 \
= A s M
[© i
. EREAS WM @ SAIDA DE CARCACAS COMPENSADAS
@ ENTRADA DE CARCAGAS DE BOVINOS

RECEPGAO E EXPEDIGAO DE GENEROS ALIMENTARES
PRE EMBALADOS/ACONDICIONADOS Cx DE CARTAQ

RECEPGAO E EXPEDIGAO DE GENEROS ALIMENTARES
CONGELADOS

DI

~ [

L

—— CIRCUITO DE EMBALAGENS
(EMBALAGEM PREVIAMENTE FORMATADA)

— C|RCU|TO DE ELIMINAGAQ DE SUB-PRQDUTOS
(RECOLHA ARMAZENAGEM E EXPEDIGAQ)

(EMPRESA LICENCIADA REG. CE 1774/2000)
CIRCUITO DE PESSOAL
—— FLUXO DE PROCESSO DE BOVINOS
FLUXO DE PROCESSO DE SUINOS
—— X0 DE PROCESSO DE OVINOS
RECEPGAQ E EXPEDIGAO DE GENEROS ALIMENTARES CONGELADOS
FLUXO DE RETENGAO DE CARCAGAS
I F{UX0 DO PROCESSO DE AVES
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Anexo 9. Registo Monitorizacio Cloro e pH Agua

} Elaborado: H
SISTEMA GESTAO DA QUALIDADE E SEGURANCA ALIMENTAR Equipa Data: xxx |
0 carsva |
‘ Unut . Edicao: xxx !
" Aprpvado: |
] mpm CLORO RESIDUAL NA AGUA D. Geral CRS SGQSA ‘:
AGUA |
N¢ Valor de CL, Conform Conforme M edida Medidas |Responsavel . . . ;‘
Valor de pH
Data Hora Zona Torneira (ppm) e S/N ¥ S/N Correccao |Peventivas Registo GERIMERTIEN SEEORTEL O | HACOTIEUTEY
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Anexo 10. Plano Limpeza e Desinfecao

Elemento [Produto | Cédigo Modo de TEED || eiee S|mbo.|os &3 N R(.egls.to =~ | Resp. R.e.sp. = Controlo e Frequéncia . u
Zona Area q q de uso perigo Frequéncia | Monitorizaga |, . Verificaca e o Supervisor |
a Limpar | a usar |de cores limpeza < Limpeza Verificagao Controlo
atuacao | detergente detergente o o u
3-6% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA u
Viaturas Viaturas Caixa FOAM- 60mL 10a20 Ficha Técnica Didrio SA_PLANO_LI | Operador Elisabete 7CONTI30L07VER Didrio Carla |
Transporte| Interior 193 detergente+1L min FOAM-103 M F'I?ZAfDESIN Viatura IFICAQAOfLIMﬂPE Cardoso u
agua FECAO_VIATUR ZA_DESINFECAO |
3-6% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA u
Viaturas Viaturas Caixa FOAM- 60mL 10az20 Ficha Técnica fj’fg Didrio SA_PLANO_LI | Operador Elisabete 7CONTBOL07VER Didrio Carla |
Transporte | Exterior 193 detergente+1L min FOAM-13 M PIAEZAfDESIN Viatura IFICA(;AOfLIMf‘E Cardoso u
agua FECAO VIATUR ZA DESINFECAO |
3-6% (30 a Consultar A REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA u
.| caixotedo | FOAM- 60mL 0a20 |_. o T L SA_PLANO_LI . _CONTROLO_VER| Diario (pré- Carla |
Zopal [lemazey Lixo 103 detergente+1L|  min F':giﬁ_cg;a S Didrio |\ pE7a pegyy |OPerador [ Blisabete 17010, o4 | MPE | produgdo) | Cardoso u
agua FECAO_ZONA ZA DESINFECAO )
3-6% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA |
ZonaA | Armazém Ralo FeAY- il Dazy Ficha Técnica Diario SRAIPLANCLL Operador Elisabete *CONTBOLO*VEH Didrio (pré- Carla u
193 detergente+ 1L min FOAM-193 MPEZA_DESIN IFICAQAO_LIMPE produgéo) Cardoso |
FECAO ZONA ZA DESINFECAQ |
i 3-5%(#30 a Gonsultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA . i 1
ZonaA | Armazém RIEEIREE FOAM-191 vl C 320 Ficha Técnica Diario SR _PILANELL) Operador Elisabete —CONTE{OLO—VER IEE (rfre- iy u
Facas detergente+1L min FOAM-191 MPEZA_DESIN IFICACAO_LIMPE produgéo) Cardoso
agua FECAO ZONA ZA DESINFECAO |
RIPLUS IMEDIAT F'Cho T goni ) RSEAG_PCLF;SN_C?GLCI) Rggﬁﬁ%?eiﬁ Didrio (pré Carl “
2 - icha Técnica pl) s _| )| i _ )\ iario (pré- arla 1
ZonaA | Armazém | Lavatdrio FI’ELIESS PURO o R1E R3- e Diario MP E;A_DESIN Operador Elisabete IFICACAQ_LIM ~P El[Npiaducas) Cardoso u
PLUS FECAQ ZONA ZA DESINFECAQO 1
3-6% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA u
ZonaA | Armazém Pavimento | FOAM- 60mL 10a20 Ficha Técnica Didrio SA_PLANO_LI Operador | Elisabete _CONTROLO_VER| Diario (pré- Carla |
s 193 detergente+1L min FOAM-193 M PEAZAiDESIN IFICACAO?LIMI_:'E produgao) Cardoso u
agua FECAO ZONA ZA DESINFECAO |
3-6% (30 a 0az0 Consulier REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA R car u
< 60mL a " . I SA_PLANO_LI . _CONTROLO_VER iario (pré- arla
ZonaA | Armazém |SerraCorte detergente+L| min | oa 18eH0 Pigro | mpeza_pesiv | P | EIS29t 1iecacho LmPE | produgao) | Cardoso |
agua FECAO ZONA ZA DESINFECAO |
A ] FoAM 3-6% (30 a 0a20 Consulier A RSEG_CRS_geQ RES_CRZ_SOGQSA N car u
, rmazem = 60mL a " . i) A_PLANO_LI . _CONTROLO_VER iario (pré- arla
ZonaA | Amazem | \yonciios | 103 detergente+1L|  min F',Sgﬂfig’g &\ Semanal |\ 'oE7A pEgi | OPerador | Elisabete |20, cA0 LMPE | producdo) | Cardoso |
G FEASEM SRR 11
Brago e 2 Consultar el — O - . |
a 7 50mL 0a20 |.. RN V) SA_PLANO_LI q _CONTROLO_VER| Diario (pré- Carla
ZonaA | Armazém Mec:n:l;:o 1, SEeTETE L min FlingTthg::a = Semanal M PEAZAiDESIN Operador Elisabete IFICAQAOfLIMf'E producao) Cardoso u
. Aaua FECAQ ZONA ZA DESINFECAO 1
3-6% (30 a 0az Consultar A REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA Didio (o can u
« 60mL a . - nf) SA_PLANO_LI q CONTROLO_VER| Diario (pre- arla
AREVA || AR || Ceme ] 03 detergente+1L| min F';giﬁig'; (s <, Semanal |\ LA pEsi | OPerader | Elisabete |t 040 LMPE | produgdo) | Cardoso |
agua FECAQ ZONA ZA DESINFECAQ “
3-6% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA i
ZonaA | Armazém | Camara2 e el ey Ficha Técnica Semanal SA_PLANG) U] Operador Elisabete *CONTE*OLO*VER DIEND (7 Gl ll
193 detergente+1L min FOAM-103 M PEAZAiDESIN IFICA(;AOfLIMf‘E produgéo) Cardoso |
agua FECAO ZONA ZA DESINFECAO !
FOAM azo |_Comsutar | sy HSiGT:’CLF;SI\IgGL? Rggﬁﬁ%lsoeegg Didrio (pré Carl !
A = a . P ) | ) | ' - ) ! iario (pré- arla |
AR || AR || GEERE 03 detergente+1L|  min F"‘:’gﬂjcgca O Semanal |y 5E7a pegN |OPerador | Elisabete 17oio) cA0 [MPE | producio) | Cardoso ‘}
Aaua =28 EECAO_ZONA ZA_DESINFECAQ 1\
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Zona 3-6% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
ZonaA |Higienizaca Armério FOAM- 60mL 10a20 Ficha Técnica ool SA_PLANO_LI o Elisabete _CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
9 . ¢ Inox 03 detergente+1L|  min oA 05 MPEZA_DESIN | P IFICAGAO_LIMPE | produgao) | Cardoso
agua FECAO ZONA ZA DESINFECAQ
Zona 3-6% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
... _|Caixotedo | FOAM- 60mL 10a20 . P RA SA_PLANO_LI . CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
ZonaA [Higienizaca| ) Ficha Técnica Diéario - =, | Operador | Elisabete |- P - -
¢ oI 8| Lico: Ralo i detergente+1L|  min IFOAM.19I3 an MPEZA_DESN | " : IFICAGAO_LIMPE | produgdo) | Cardoso
aqua FECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
6%
Zona Estagdo 3-6% (30 a T - REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA o ]
Zona A [Higienizaca | Higienizaga IFEA- ik 10;20 Ficha Técnica Diario SR _PLANO) U] Operador Elisabete *CONTE{OLO*VER DXEE (Ere- i
@ ® 193 detergente+1L min FOAM-193 MPEZA_DESIN IFICACAO_LIMPE | produgao) Cardoso
daua EECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
ZoE 3-6% (30 a CoiEED REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
ZonaA |Higienizaga laveBeks | FeAY- Sl 10&1.20 Ficha Técnica Diéario SR _PLANGL U] Operador Elisabete —CONTBOLO—VER [DIEGE (Qre- ety
@ 1,2 193 detergente+1L min FOAM-193 MPEZA_DESIN IFICAGAO_LIMPE | produgéo) Cardoso
aaua EECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
Zona Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
L - IMEDIAT | _. o - SA_PLANO_LI " _CONTROLO_VER| Diario (pré- Carla
Zona A nglezlzaga Lavatério | R1PLUS PURO o F|c£?;'fﬁrsuca Diario MPEZA_DESIN Operador Elisabete IFICACAO_LIMPE | producao) Cardoso
FECAO ZONA ZA DESINFECAO
Zona 3-6% (30 a T REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
ZonaA [Higienizagad| Paredes IR oL 10a.20 Ficha Técnica Semanal SR _PLANGL I Operador Elisabete *CONTBOLO*VER BIEE (‘ire' G
& 193 detergente+1L min FOAM-103 MPEZA_DESIN IFICACAO_LIMPE | produgé&o) Cardoso
Aaua EECAQ ZONA ZA DESINEECAO
Zona 3-6% (30 a e REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
... _|Pavimento | FOAM- 60mL 10a20 X P SA_PLANO_LI . CONTROLO VER| Diério (pré- Carla
Z A |H X Ficha T D = = El - A - -
onaf Higienzacal 193 detergente+L [ min [Tl FEREE o | \ipEza_pESI | OPerader | Elisabete |0y cAo LMPE | producdo) | Cardoso
4qua FECAQ ZONA ZA DESINFECAQO
Zona 3-6% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
ZonaA |Higienizaga Porta R Sl WA Ficha Técnica Semanal HA_ALANC_UI Operador Elisabete CIORTITRCILO) VR | BIEWD (i~ Ceti
9 A ¢ 193 detergente+1L| min N MPEZA DESIN | P IFICACAO_LIMPE | produgao) | Cardoso
aaua EECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
Zona 3-6% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
L FOAM- 60mL 10a20 X A Sk SA_PLANO_LI . CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
& _ | i R A
MR |RIGEEEE)|  VEee 193 detergente+1L|  min F'EgaAThjcgga < Semestral | \1pEza pesiy |OPerador | Elisabete | 7ci00 cAo LMPE | produgdo) | Cardoso
° Aqua - EECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
3-6% (30 a ConEED REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
ZonaB Condeide Calxgte || He- Sl 1021.20 Ficha Técnica Diario SR PILANEL I Operador | Elisabete —CIOINIMRIOILE) MR Semanal e
s Lixo 193 detergente+1L| min FOAM-193 MPEZA_DESIN IFICAGAO_LIMPE Cardoso
daua EECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
3-6% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
ZonaB Coglzes Ralo IR Sl waey Ficha Técnica Diario S PILANG) L Operador Elisabete e ONIIROLOAER Semanal Cain
s 193 detergente+1L min FOAM-103 MPEZA_DESIN P IFICAGAO_LIMPE Cardoso
aqua FECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
3-6% (30 a REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Camara Consultar - — — =
Zona B Conges Congelado IFetA sk 10;20 Ficha Técnica ﬂf?ﬁf Semestral A _PILANIO) LI Operador Elisabete *CONTE‘OLO*VER Semanal Cai
s s 193 detergente+1L min EOAM-193 MPEZA_DESIN IFICACAO_LIMPE Cardoso
daua EECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
3-6% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Congelado - FOAM- 60mL 10a20 X P =5 L SA_PLANO_LI . CONTROLO_VER Carla
Z B L X Ficha T Ll D - = El - A — |
ona s avatério 03 e min |;OaA’\/Ti:1r;|§a & iario MPEZA DESIN Operador isabete IFIGAGAO_LIMPE Semana Cardoso
Aqua EECAQ 7ONA 7A DESINEECAQO
3-6% (30 a S REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Congelado FOAM- 60mL 10a20 X ] Sk SA_PLANO_LI " CONTROLO_VER Carla
Z B P X Ficha T e | - = El - A — |
ona S aredes 03 e min |;OaA’\/Ti:1r;|3ca < Semestral MPEZA DESN Operador isabete IFICAGAO_LIMPE Semana GCardoso
Aqua EECAOQ 7ONA 7A DESINEECAO
3-6% (30 a CoaEED REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
ZonaB CongelzeD | [Pevimei || FeRi- Sl 10&1.20 Ficha Técnica Semanal SR PILAIN LI Operador Elisabete —CONTBOLO—VER Semanal i
s s 193 detergente+1L min FOAM-193 MPEZA_DESIN IFICACAO_LIMPE Cardoso
aaua EECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
3-6% (30 a . REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
ZonaB BongEEE Portel\do R ik 10a.20 Ficha Técnica Semanal SA_PILANG LUl Operador | Elisabete *CONTBOLO*VER Semanal Cain
s Cais 193 detergente+ 1L min FOAM-103 MPEZA_DESIN IFICACAO_LIMPE Cardoso
4aua v FECAO ZONA ZA DESINFECAQ
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Sala 3-6% (30 a Consullar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
ZonaC | desmanch T | (RERl St i a.20 Ficha Técnica -\f@ Semanal SALANCL Operador |  Elisabete R NIROLORER DILLE (‘fre' it
A res 193 detergente+ 1L min FOAM-193 MPEZA_DESIN IFICAGAO_LIMPE | produgéo) Cardoso
4 FECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
Sala 3-5% (30 a Conaey REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Serra Corte 50mL 10a20 . P () SA_PLANO_LI . CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
& _ _| . A L
Zonag fdesmanch | =y |FOAMST detergente+ | min  ["oRaTECNCARTE < @ Semanal | \/pEza pESIN |OPOradOr | Elsabete | eicacA IIMPE | produgo) | Cardoso
agua EECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
Sala SUMA 5225mL Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Ficha Técnica l/\5" "3 SA_PLANO_LI CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
) dir o | )| ’ K R )
ZonaC desn;anch Tapete CHI/;(;RS deteré?eun;enL 5min SUMA Diaria MPEZA_DESIN Operador Elisabete IFICACAO_LIMPE | produgéo) Cardoso
g CHLORSAN FECAO ZONA ZA DESINFECAO
Sala 3-6% (30 a .- REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
FOAM- 60mL 10a20 . X S SA_PLANO_LI . CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
. o 3 _ | _ R 2
Zogal des":"mh TEiog 13 detergente+1L|  min F';ngMefgga Semanal |y b7 pegiy |OPerader | Elisabete | o) cA0 LMPE | producdo) | Cardoso
. RE R RE R A
Sala Vias Consultar - — = . n a
ZonaC | desmanch | Aereas; oM 10alZO Ficha Técnica F@ Semanal SA_PLANO_LI Operador Elisabete —CONTBOLO—VER Dlarg (Ere- Gty
193 detergente+1L min MPEZA_DESIN IFICAGAO_LIMPE | produgéo) Cardoso
a Goanchos h FOAM-193 A -
2002 EECAQ _ZONA A_DESINEECAQD
3-6% (30 a Gonslier REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
SalaCorte | Caixotes FOAM- 60mL 10a20 . o [ . SA_PLANO_LI . CONTROLO_VER| Diario (pré- Carla
ZonaD " X . Ficha Técnica \= <= Diario - —~ | Operador Elisabete |- A Y -
Fino do lixo 03 detergente+ 1| min | o5 TS an MPEZA_DESIN | P ! IFICAGAO_LIMPE | produgdo) [ Cardoso
agua FECAO _ZONA ZA DESINFECAO
3-6% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Sala Corte FOAM- 60mL 10a20 . P _\f@ L SA_PLANO_LI . _CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
2l | ™ g RS 03 detergente+1L|  min F';giﬁ?;’g a Diario |\ /pEza pegin |OPerador [ Blisabete | s cAo LIMPE | produgao) | Cardoso
agua FECAQ ZONA ZA DESINFECAO
3-6% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
o |[SRECO|| CEER | Fe- Sl 10220 1 0i0ha Teonica el 2 %‘é L Semanal | SAPLANO LI 1o ndor | Elisabete |-CONTROLO_VER RIS (- Sang
Fino Apoio 6 193 detergente+ 1L min FOAM-193 MPEZA_DESIN IFICAGAO_LIMPE | produgéo) Cardoso
agua EECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
3-6% (30 a Consuliar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
ZonaD Sala.COrte Lavatério Ak St iy a.20 Ficha Técnica EE Diario SA_PLANE L Operador | Elisabete GO0 V=l S (Qre- car
Fino 193 detergente+1L| min FOAM-93 MPEZA_DESIN IFICAGAO_LIMPE | produgao) Cardoso
aqua FECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
3-5% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
i ! iari -
ZonaD SalalCorte Maquina FOAM-191 50mL 10a.20 Ficha Técnica (i £ Didrio SA_PLANO_LI Operador |  Elisabete 7CONTE{0L07VER Diério (Qre Carla
Fino ATM detergente+ 1L min FOAM-11 MPEZA_DESIN IFICAGAO_LIMPE | produgéo) Cardoso
4gua FECAO ZONA ZA DESINFECAO
3-5% (30 a Gomsuliar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
SalaCorte | Maquina 50mL 10a20 . P (i " SA_PLANO LI . CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
ZonaD " R . Ficha Técnica (== <= Diario - —~— | Operador Elisabete |- A oy -
Fino | Fatiadora detergente+ 1| min |"E COE an MPEZA_DESIN [~ ! IFICAGAO_LIMPE | produgdo) | Cardoso
aqua FECAQ ZONA A DESINFECAQ
SUMA 5225mL Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Sala Corte . Ficha Técnica _\f@ L SA_PLANO_LI . _CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
ZonaD i Mesas CHk?‘RS detez}eun;e+ iL| 5min SUMA Diaria MPEZA_DESIN Operador Elisabete IFIGAGAO_LIMPE | produgéo) Tl
9 CHLORSAN FECAO ZONA ZA DESINFECAO
3-6% (30 a Gonsilier REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Sala Corte FOAM- 60mL 10a20 . L. S SA_PLANO_LI . CONTROLO_VER| Diario (pré- Carla
ZonaD " Paredes X Ficha Técnica (== <= Semanal - —~ | Operador Elisabete |- A oy =
Fino 03 detergente+ 1| min |5 OO MPEZA_DESIN | P ! IFICAGAO_LIMPE | produgdo) [ Cardoso
aqua FECAQ ZONA A DESINFECAQ
3-6% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Sala Corte | Pavimento | FOAM- 60mL 10a20 . o ) L SA _PLANO LI . CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
VA D " . Ficha T = D = by El - A hy -
ona Fino s 193 detergente+ 1L min ':01 ,\:?g;a ario MPEZA_DESIN PRI s IFICAGAO_LIMPE | produgéo) Cardoso
agua EECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
3-6% (30 a Gonsilier A, REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Sala Corte Portas FOAM- 60mL 10a20 . P f ) SA PLANO LI . CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
ZonaD " . Ficha Técnica < Semanal - —~ | Operador Elisabete |- A oy =
Fino Internas 03 detergente+ 1| min |5 EOS MPEZA_DESIN [P ! IFICAGAO_LIMPE | produgdo) | Cardoso
agua FECAO ZONA ZA DESINFECAO
T REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Sala Corte |Refrigerado | FOAM- 10a20 . P _\f‘}w/ % . SA_PLANO_LI . _CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
Zopal Fino res 193 detergente+1L|  min F';g:ﬁ_cg'ga by Semestral |\ o7 pegin |OPerader | Blisabete | pio ) cA0 LIMPE | produgdo) | Cardoso
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ZonaD Sala_Corte Serra Corte FOAM-fo1
Fino 1,2
ZonaD Sala'Corte Detetorde FOAM-101
Fino M etais
Sala Corte FOAM-
ZonaD Fino Tetos 03
Zoma | potrigerado | FOAM-
ZonaE |Embalame 9
res 193
nto
Zona
ZonaE |Embalame | Banca | FOAM-
193
nto
ZonaE Emzb(;r;:rne Sl Fe Y-
do Lixo 193
nto
Zona
ZonaE |Embalame Ralo Fe Y-
193
nto
Zona Caméra FOAM-
ZonaE | Embalame apoio
193
nto congelados
Zona
ZonaE |Embalame Conmprizs || FEAN-
ores 193
nto
Zona
ZonaE |Embalame | Paredes FORY-
193
nto
Zona A
ZonaE | Embalame Pavimento | FOAM-
s 193
nto
Zona
ZonaE |Embalame Portas AN
193
nto
Zona Fgcha FOAM-
ZonaE |Embalame caixas
o 193
nto automatico
Zona
ZonaE |Embalame [ Tetos ALY
193
nto
Zona Tunel | Foam-
ZonaE | Embalame | Congelaga
193
nto o
Armazém - FOAM-
ZonaF deMS Armério 103

3-5%(#30 a c | REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
50mL 0az20 | h°”TS‘,“a,r —_— SAPLANO LI [ | Ciobete | CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
. icha Técnica ario = = erador sabete |— A - o
detergentes | min |TE 5 O & MPEZA_DESIN | P : IFICAGAO_LIMPE | produggo) | Cardoso
Aqua EECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
3-5% (30 a Comsuliar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Sl W a.20 Ficha Técnica Diario SAFILANG L Operador Elisabete —CONTBOLO—VER DL (Qre- Cein
detergente+ 1L min FOAM-191 MPEZA_DESIN IFICACAO_LIMPE | produgéo) Cardoso
4aua FECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
3-6% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Bl i a.20 Ficha Técnica f@ Semestral SAFILANG L Operador | Elisabete —CONTBOLO—VER 2L (Qre- Gai
detergente+ 1L min FOAM-193 MPEZA_DESIN IFICAGAO_LIMPE | produgéo) Cardoso
Aqua EECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
3-6% (30 a REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
60mL 0azo | Gonsutar | /e SA_PLANO_LI CONTROLO_VER| Diario (pré Carla
. Ficha Técni _— S tral = |0 d Elisabet - A - e
detergentestL| min |7 F 5 HOEEE eMest& | \ipEzA_DESIN | ~Pe'a" | 1SS e icAGAO_LIMPE | produco) | Cardoso
agua FECAOQ ZONA ZA_DESINFECAQ
3-6% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
60mL 0a20 |_ P T s SA_PLANO_LI ) CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
i _ _| i A L
detergente+1L|  min F"ﬁgiﬁ_cg;a < Didrio |\ /o7 pegiy | OPerador [ Blisabete  (Geh o0 | MPE | produgio) | Cardoso
4 FECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
3-6% (30 a e REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
60mL 10a20 Ficha Técnica _\f@ % L Dirio SA_PLANO_LI CreERkD Elisabete _CONTROLO_VER| Diario (pré- Carla
detergente+1L min FOAM-193 MPEZA_DESIN P IFICAGAO_LIMPE | produgéo) Cardoso
4aua EECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
3-6%(#30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
60mL 0a20 |_. o TS % e SA_PLANO_LI ) CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
) Ficha T e s D = — | Operad Elisabete |~ -~ L
detergente+iL [ min [0 OONE 10| MPEZA_DESIN | Pea%°T [ F1S#t®eicAcAO_LIMPE | produgdo) | Cardoso
agua FECAOQ ZONA ZA DESINFECAQ
3-6%(¥30a Gl REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
60mL 0a20 |_ o T SA_PLANO_LI ) CONTROLO_VER| Diéario (pre- Carla
. Ficha Técnica = <= Semestral - —~ | Operador Elisabete |- 5 - =
detergente+1L|  min 'FOAM_19'3 MPEZA_DESIN | ~" : IFICACAO_LIMPE [ produgéo) | Cardoso
aqua EECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
3-6% (30 a REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Consultar P A
60mL 10a20 Ficha Técnica _\f@ Semanal SA_PLANO_LI Overador Elisabete _CONTROLO_VER| Diario (pré- Carla
detergente+1L min FOAM-13 MPEZA_DESIN P IFICAGAO_LIMPE | produgéo) Cardoso
aqua FECAO ZONA ZA DESINFECAQ
3-6% (30 a Comsuliar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
il W alZO Ficha Técnica -\f? Semanal SAFILANGLL Operador Elisabete —CONTBOLO—VER SIED (Qre- Gl
detergente+ 1L min FOAM-193 MPEZA_DESIN IFICAGAO_LIMPE | produgéo) Cardoso
4aua FECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
3-6% (30 a . REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
60mL 0220 | racnica o Diario SA_PLANO_LI Operador | Elisabete _CONTROLO_VER| Diario (pré- Carla
detergente+1L min FOAM-103 MPEZA_DESIN P IFICAGAO_LIMPE | produgéo) Cardoso
4aua FECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
36% (130 & Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGUSA
60mL 10a20 Ficha Técnica f@ Semanal SA_PLANO_LI Operador Elisabete _CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
detergente+1L min FOAM-193 MPEZA_DESIN P IFICAGAO_LIMPE produgéo) Cardoso
Aana . FECAQ ZONA 7A nF%g\IFF(‘EO
3-6% (30 a e REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
60mL 10a20 Ficha Técnica f g Mensal SA_PLANO_LI ST Elisabete _CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
detergente+ 1L min FOAM-193 MPEZA_DESIN P IFICAGCAO_LIMPE | produgéo) Cardoso
4aua FECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
3-6%(¥30a Cramaliar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
60mL 10a20 . P SA_PLANO_LI i CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
X Ficha Técnica Semanal - —~ | Operador Elisabete |- A - =
detergente+ 1L min IFOAM-19I3 @ MPEZA_DESIN P : IFICACAO_LIMPE | produgéo) Cardoso
Aqua EECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
3-6%(+30 a Comsuliar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
60mL 0a20 |_. o ) SA_PLANO_LI ) CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
. Ficha T SRS M | = |0 d Elisabet - A - -
detergente+iL [ min [0 O0RE N8| MpEZA_DESIN | ~Per3%°T | F'SE¥1® 1EicACAO LIMPE | produgdo) | Cardoso
Aaua EECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
3-6% (30 a REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
60mL azo | Consutar | e SA_PLANO_LI CONTROLO_VER| Diario (pré Carla
i scnica e < = = i = A = .
detergente+1L|  min F'Egiﬁ_ﬂg’ga Semanal |\ pe7a pegiy [OPerador|  Elisabete 170100 cAG IMPE | produgao) | Cardoso
agua FECAO ZONA ZA DESINFECAQ




Preparaca 3-6% (30 a ConsilEs REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
ZonaF ° e | (e St is a.20 Ficha Técnica Semestral SAALRe [ Operador |  Elisabete —CONTBOLO—VER LIEE (rfre- el
Encomend res 193 detergente+1L[  min FOAM-193 MPEZA_DESIN IFICACAO_LIMPE | produgéo) Cardoso
as 4 FECAQ ZONA ZA_DESINFECAQ
Preparaca - REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
o FOAM- 0a20 |_. - 5 SA_PLANO_LI ' CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
4 F Tet . Ficha T G S tral = by O d Elisabet - A oy =
oM lEncomend| ' °'°° 103 detergentes 1| min |5 HOIREICE < emestral {1 pEza pEsIN | P90 F1SARRte e ACAO LIMPE | produgao) | Cardoso
as Aqua EECAOQ ZONA ZA DESINFECAQ
Sala 3-6% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Higienizaga| Armarios [ FOAM- 60mL 10a20 |_ o ) SA_PLANO_LI ) _CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
ZonaF . Ficha Técnica (e <= Semanal Operador Elisabete A 5
o w 13 detergentes L [ min |75 FOOS MPEZA_DESN [P : IFICACAO_LIMPE | produgdo) | Cardoso
Utensilios aqua FECAQ ZONA A DESINFECAQ
Sala 3-6% (30 a CEGETED REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
ZonaF Higienizaga Banca IR ot i a.20 Ficha Técnica Diéario S ALANeL 1 Operador Elisabete —CONTBOLO—VER [BXENT (Qre- el
o 193 detergente+ 1L min FOAM-103 MPEZA_DESIN IFICACAO_LIMPE | produgéo) Cardoso
silios 4 EECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
ala Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Higienizaca . FOAM- 60mL 10a20 . . I‘ﬁw e SA_PLANO_LI . _CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
Zoraly o loneta 103 detergente+1L| min F'sgﬂ:fg;a = Didrio [\ /pgza pEgin |OPerador | Blisabete |y cAG IMPE | producao) | Cardoso
Utensilios 2 FECAQ ZONA ZA DESINEECAQ
Sala 3-5%(#30 a e — REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Higienizaca . 50mL 10a20 X P s SA_PLANO_LI . _CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
ZzonaF o  |Fstrelizador detergente+1L |  min F';giﬁ?gga Didro | \peza pesiN [OPerader | Elisabete 1ieich Ao LMPE | producdo) | Cardoso
Utensilios aqua EECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
Sala 3-6% (30 a Comsler REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Higienizaga| Lava FOAM- 60mL 10a20 | o s SA_PLANO_LI A CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
ZonaF . . Ficha Técnica Diéario - —~— |Operador | Elisabete |- A - -
o Aventais 193 detergente+1L| min FOAM-193 MPEZA_DESIN P IFICACAO_LIMPE | produgéo) Cardoso
Utensilios 4 FECAQ ZONA A _DESINFECAO
Sala 3-6% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
ZonaF Higienizaca P FOAM- 60mL 10a20 Ficha Técnica Didrio SA_PLANO_LI oo, Elisabete _CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
o 193 detergente+1L| min ROAME MPEZA DESN [P IFICAGAO_LIMPE | produgao) Cardoso
silios 2 FECAQ ZONA ZA _DESINFECAQ
ala 3-6% (30 a CEGEED REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
ZonaF Higienizaga | Pavimento | FOAM- St i a.20 Ficha Técnica Diario SAALNRe [ Operador |  Elisabete —CONTBOLO—VER BIEGTE (rfre- S
o s 193 detergente+ 1L min FOAM-193 MPEZA_DESIN IFICACAO_LIMPE | produgéo) Cardoso
Litensilins Aqa FECAQ ZONA ZA DESINEECAQ
3-6% (30 a - REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
ZonaF Higienizaca Porta FOAM- 60mL 10a20 Ficha Técnica Semanal SA_PLANO_LI Operador Elisabete _CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
o 193 detergente+1L min FOAM-103 MPEZA_DESIN P IFICAGAO_LIMPE | produgao) Cardoso
U_Legsilios 2 FECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
ala 3-6% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Higienizaca FOAM- 60mL 0a20 . P b} SA_PLANO_LI A CONTROLO_VER| Diério (pré- Carla
A [ T . Ficha T Qo M | - by El - A - -
ona o Bios 193 detergente+ 1L min I’Soz ’;f;g;a < ensa MPEZA_DESIN Oreradey Betete IFICACAO_LIMPE | produgéo) Cardoso
Ligocilicg EY-TY EECAQO ZONA ZA. I'\l:snxll:l:f‘ﬁh
3-6% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
ZonaG Lavagem Escadas FOAM- 60mL 10a20 Ficha Técnica Sl SA_PLANO_LI @D Elisabste _CONTROLO_VER Didrio Carla
de Caixas saida 193 detergente+1L min FOAM-103 MPEZA_DESIN P IFICACAO_LIMPE Cardoso
agua FECAQ ZONA ZA_DESINFECAQ
N + REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Maquina Consultar - — — —
Lavagem FOAM- . . - SA_PLANO_LI : CONTROLO_VER A Carla
ZonaG t Lava 5a 15 min [Ficha Técnica Semanal = —~ | Operador Elisabete |- A - Diario
deCabas | &Y% u2 detergente+1L B Syt ’@ MPEZA_DESN | " : IFICACAO_LIMPE fan Cardoso
Aaua EECAQ ZONA A DESINFECAQ
3-6% (30 a - REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Zona G eI Paredes IREA el 220 Ficha Técnica Semanal SACRLANO LI Operador Elisabete ECONIROTORVER Diario i
de Caixas 193 detergente+1L min FOAM-103 MPEZA_DESIN P IFICAGAO_LIMPE Cardoso
agua FECAO ZONA ZA DESINFECAQ
3-6%(#30a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Lavagem [Pavimento [ FOAM- 60mL 10a20 ) P SA_PLANO_LI " CONTROLO_VER s Carla
ZonaG g . Ficha Técnica Semanal = —~ | Operador Elisabete |- A - Diario
de Caixas s 103 detergentes L [ min "5 FOOS @ MPEZA_DESN | " : IFICAGAO_LIMPE an Cardoso
agua EECAQ ZONA A DESINFECAQ
3-6% (30 a . REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Zona G Lavagem Portas IR Gl i a.20 Ficha Técnica Semestral AR AL OTL] Operador Elisabete *CONTBOLO*VER Diario i
de Caixas 193 detergente+1L| min AT MPEZA_DESIN IFICACAO_LIMPE Cardoso
aaua FECAO_ZONA ZA_DESINFECAO
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3-5% (30 a e REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Zonag | Lavagem [ Satelie pq) o Sttt 0220 i Tecnica el 2 Diagrio | SAPLANO_ LIl 5o0ador | Elisabete  |-CONTROLOVER| — pyyq5, e
de Caixas | limpeza detergente+1L| min FOAM-191 MPEZA_DESIN IFICACAO_LIMPE Cardoso
aaua FECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
3-6% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
ZonaG LRI Tetos IFReY Sl Waey Ficha Técnica Diéario SR ALNG U Operador Elisabete PENUTICIE) Mt Diario i
de Caixas 193 detergente+1L min FOAM-103 MPEZA_DESIN P IFICAGAO_LIMPE Cardoso
Aqua . FECAO ZONA A DESINFECAO
Consultar REG_CURS_oGd REG_CHS_SGUSA
Balneéareo 2 R1ER2 IMEDIAT | . - SA_PLANO_LI . _CONTROLO_VER Carla
ZonaH s Armaério PLUS PURO o glfgag;esﬂ:j; Semanal MPEZA_DESIN Operador Elisabete IFICAGAQ_LIMPE Semanal Cardoso
EECAN ZONA A _DESINEECAN
Consultar REG_CRS_5GQ REG_CRS_SGQSA
Balneareo IMEDIAT |Ficha Técnica SA_PLANO_LI ' _CONTROLO_VER Carla
ZonaH 5 Janela R3PLUS PURO o TASKIR3- Semanal MPEZA_DESIN Operador Elisabete IFIGAGAQ_LIMPE Semanal T
PIIIS EECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
- REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Balneareo Cabine R1ER2 IMEDIAT | _. . o SA PLANO LI . CONTROLO_VER Carla
ZonaH PURO Ficha Técnica Diéario - ~ | Operador | Elisabete |— A - Semanal
s Duche | PLUS o R'1 Eho PL'US an MPEZA_DESIN [P : IFICAGAO_LIMPE Cardoso
FECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
] Consuliar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
ZonaH SellEEEs Ralo 72 83 PURO LB Ficha Técnica Diario SA_PLANG) L) Operador Elisabete *CONTBOLO*VER Semanal Caliy
s PLUS (0] R1ER2PLUS MPEZA_DESIN IFICACAO_LIMPE Cardoso
FECAQ 7ZONA ZA_DESINFECAO
Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Balneareo - R1ER2 IMEDIAT | _. P - SA_PLANO_LI ' _CONTROLO_VER Carla
ZonaH 5 Lavatorios PLUS PURO o ;ﬂaﬂ;e;zﬁg Diario MPEZA_DESIN Operador Elisabete IFICACAQ_LIMPE Semanal s
EECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
] Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
ZonaH BlEEEE Paredes ISk PURO LB Ficha Técnica Semanal SA_PALANG) L) Operador Elisabete —CONTBOLO—VER Semanal Caliy
s PLUS (0] R1ER2PLUS MPEZA_DESIN IFICACAO_LIMPE Cardoso
EECAQ ZONA ZA DESINEECAQ
T, REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Balneareo | Pavimento | R1E R2 IMEDIAT |_. . o SA PLANO LI . CONTROLO_VER Carla
ZonaH PURO Ficha Técnica Diario - =, |Operador | Elisabete |— A - Semanal
s s PLUS o ' ! an MPEZA_DESIN [P : IFICACAO_LIMPE Cardoso
R1ER2PLUS A -
EECAQ 7ONA A DESINFECAQ
] Consuliar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
ZonaH SlEETEE Portas lSliE PURO LIEte Ficha Técnica Semanal SA_PLANG) L) Operador Elisabete —CONTBOLO—VER Semanal Cali
s PLUS (0] R1ER2PLUS MPEZA_DESIN IFICACAO_LIMPE Cardoso
EECAQ ZONA ZA DESINEECAQ
Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Balneareo I R1ER2 IMEDIAT | _. P o SA_PLANO_LI . _CONTROLO_VER Carla
ZonaH s Sanitarios PLUS PURO o glfgal:;esﬂ:j; Diario MPEZA_DESIN Operador Elisabete IFICACAQ_LIMPE Semanal Cardoso
FECAQ ZONA A DESINFECAQ
REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Balneareo R1ER2 MEDIAT |_ Consutar | e SA_PLANO_LI CONTROLO_VER Carla
. P e 3 _| )| " i A L
ZonaH s Tetos PLUS PURO o Q::E:‘;e;z:j; Semestral MPEZA_DESIN Operador Elisabete IFICAGAQ_LIMPE Semanal Cardoso
Y FECAO ZONA ZA DESINFECAQ
Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
. A R1ER2 IMEDIAT | . _— SA_PLANO_LI . _CONTROLO_VER Carla
ZonaH |[Lavandaria| Armario PLUS PURO o Q::E:‘;e:zﬁg Semanal MPEZA_DESIN Operador Elisabete IFICAGAO_LIMPE Semanal Cardoso
EECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
ZonaH [Lavandaria| Janela R3PLUS PURO IMEDIAT: | Ficha Técnica Semanal SR _IPLANEL U] Operador | Elisabete CIIMMROILE, VAR Semanal ail
o TASKIR3 - MPEZA_DESIN IFICACAO_LIMPE Cardoso
PLUS EECAQ ZONA ZA DESINFECAQ
Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
. . R1ER2 IMEDIAT | . P SA_PLANO_LI . _CONTROLO_VER Carla
ZonaH |Lavandaria| Maquinas PLUS PURO o QfE:Ze;EE; Semanal MPEZA_DESIN Operador Elisabete IFICAGAQ_LIMPE Semanal Cardoso
FECAO _ZONA _ ZA_DESINFECAO
REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA
Contentore Consultar - — — —
. R1ER2 IMEDIAT | . P A SA_PLANO_LI . CONTROLO_VER Carla
ZonaH |Lavandaria| s Roupa PURO Ficha Técnica Diéario - =<, |Operador | Elisabete |- A - Semanal
vanaari up PLUS o ' ! an MPEZA_DESIN [P : IFICAGAO_LIMPE Cardoso
Suja R1ER2PLUS A -
FECAO ZONA ZA DESINFECAO
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i 3-5% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA o ) |
Zonal lSaIa Maquma ehlirll ie a.20 Ficha Técnica Diario SR PN Operador | Elisabete *CONTBOLO*VER DIEGE ([fre- iy 11
Picagem | Picadora detergente+1L| min FOAM-191 MPEZA_DESIN IFICACAO_LIMPE [ produgao) Cardoso
agua FECAO ZONA | ZA DESINFECAO |
3-5% (30 a . A REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA u
Sala FOAM- 50mL 10a20 . - 3l SA_PLANO_LI . _CONTROLO_VER| Diéario (pré- Carla 1
ZoRE || e || PEEEEE 03 detergente+1L|  min F';';\Thfcgga S Semanal |\ pEza_pEsIN | OPerador | Elisabete | oinh Ao LIMPE | produgdo) | Cardoso |
aqua _ FECAQ ZONA | ZA DESINFECAQ !
sa Pavi . FoAM 3-5% (30 a 0a20 Gl A REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA — Carl u
ala avimento - 50mL a . - 5h o SA_PLANO_LI ) _CONTROLO_VER| Diario (pré- arla |
Zonal e s 03 detergente+1L|  min Flgga;\'l"\:i:gga e Diario MPEZA DESN Operador |  Elisabete IFICACAO_LIMPE | produgso) - u
> EECAQ ZONA | ZA DESINFECAQ |
s FOAM 3-5%(#30 a 0220 Canalier A F;EG_CRS_C?GQ RES_C RZ_SOGQSA DI Carl u
ala E 50mL a ) o i A_PLANO_LI ) _CONTROLO_VER| Diario (pré- arla

zonal | picagem | POMas 193 detergente+1L|  min F';gﬂf_cg;a S Semanal |\ oF7a pegiy |OPerader | Elisabete |G A0 LMPE | produgdo) | Cardoso |
: EECAQ ZONA | ZA DESINFECAQ |
3-5% (30 a T REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA “
Zonal Sala Refrigerado | FOAM- 50mL 10a20 Ficha Técnica Semestral SA_PLANO_LI Operader Elisabete 7CONTE(OL07VEF( Diéario (pré- Carla 1
Picagem res 193 detergente+ 1L min FOAM-103 MPI?ZA_DESIN IFICAQAO_LIME’E produgéo) Cardoso u
: EECAQ ZONA | ZA DESINFECAQ ]
3-5% (30 a ConEnles REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA u
Zonall Sala Tetos FOAM- 50mL 10a20 Ficha Técnica SemesiE SA_PLANO_LI Operador Elisabete _CONTE{OLO_VER Diario (pré- Carla |
Picagem 193 detergente+1L min FOAM-103 MPI?ZAfDESIN IFICAQAOfLIM_PE produgéo) Cardoso u

4 EECAQ ZONA | ZA DESINFECAOQ
Recegao, Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA Didrio 1
Todas desmanch Utensilios ALCOSA IMEDIAT |Ficha Técnica Didrio SA_PLANO_LI Operador Elisabete 7CONTE§OL07VER (Durante Carla u
a,corte- N VT10 (o} Alcosan VT MPEZA_DESIN IFICACAOQ_LIMPE - Cardoso |
fino 0 EECAQ ZA DESINFECAQ | Produséo) !
B s 3-5% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA |
Ext 2o recpecao ReY sl ey Ficha Técnica Semanal BRI U Operador Elisabete —CONTBOLO—VER Semanal ety u
Exterior e 193 detergente+ 1L min FOAM-193 M PEAZAiDESIN IFICACAOfLIM[’E Cardoso |
s ASSERR ::

Tréaz cais ° Consultar S S

Zona a FOAM - 50mL 10a20 . P TSk SA_PLANO_LI R CONTROLO_VER Carla |
Ext Exterior | €cePsao 103 e L min Ficha Técnica @ Semanal MPEZA DESN Operador | Elisabete IFICAGAO_LIMPE Semanal Cardoso u
expedicao g FOAM-193 = - |
EECAQ ZONA ZA DESINFECAQ '
13% (10 a REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA 1
- Zona | Zonade | FOAM- 30mL | s, mi F.Ch"”TS‘,J“a.r E —_— SA_PLANO LI | g oo | gisapete | CONTROLO VER| o | cala |
Exterior caixas 42 detergente+ 1L abmin Igoihj?alga aro MPEZA_DESIN PR sabete IFICAGAO_LIMPE emana Cardoso :\
agua FECAO ZONA ZA DESINFECAQ |
3-5% (130 a — REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA |
Ext Zona Zonade FOAM- 50mL 10a20 Ficha Técnica Didrio SA_PLANO_LI Operaey Elisabete _CONTBOLO_VER ool Carla u
Exterior paletes 193 detergente+ 1L min FOAM-193 M PEAZAfDESIN IFICA(;AOiLIM_PE Cardoso |
agua FECAO_ZONA _ ZA_DESINFECAO |
3-5% (30 a CaEnfes REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA |
Ext Zona Contentore | FOAM- 50mL 10a20 Ficha Técnica Semanal SA_PLANO_LI Operador |  Elisabete 7CONTE!OL07VER Semanal Carla u
Exterior s do lixo 193 detergente+1L min FOAM-103 M PEAZAiDESIN IFICACAQ_LIMPE Cardoso |
gguTa N FECAO ZONA ZA DESINFECAO u
Ext 2O Ia\Z/Z n:m R ’ 55/55;‘?‘0 ’ ey Fi((::hc;n'l?:lctr?iz:a % Semanal RSiCi_PCLF;?\I_gi? Operador Elisabete TESN?FQZ‘L%?SES Semanal ity u
Exterior camigées 193 detergente+1L min FOAM-193 M PEAZAfDESIN P IFICAQAOfLIM_PE Cardoso u
4dagua FECAQ ZONA ZA DESINFECAOQO 1
Edificio de 3-5% (30 a Consultar REG_CRS_SGQ REG_CRS_SGQSA u
Ext 2o arrecadaca (R sl ey Ficha Técnica Semestral SAPILANG) U] Operador Elisabete —CONTBOLO—VER Semanal ety |
Exterior o 193 detergente+ 1L min FOAM-193 M PEAZAiDESIN IFICACAOfLIM[—‘E Cardoso u

agua EECAQ ZONA ZA _DESINFECAQ
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Anexo 11. Registo Monitorizacao Detetor de Metais

O carsiva

LI

SISTEMA DE GESTAO DAQUALIDADE E SEGURANGA ALIMENTAR

Monitorizagdo Diaria Detetor Metais

Data

Detetor Metais

12 Monitorizagdo

Hora
Responsavel
Material Dimensdo Detecgao_ Accdo Correctiva (se aplicavel)
Conforme N3o Conforme
Ferroso 4,5mm
Ndo Ferroso 4,5mm
Inoxidavel 5,0mm
22 Monitorizagao
Hora
Responsavel
. . . Deteccdo - . .
Material Dimensdo — Accdo Correctiva (se aplicavel)
Conforme Nao Conforme
Ferroso 4,5mm
N&o Ferroso 4,5mm
Inoxidavel 5,0mm
32 Monitorizagao
Hora
Responsavel
. . . Deteccao - . .
Material Dimensdo — Accdo Correctiva (se aplicavel)
Conforme Nao Conforme
Ferroso 4,5mm
N3o Ferroso 4,5mm
Inoxidavel 5,0mm
42 Monitorizagao
Hora
Responsavel
Material Dimensdo Deteccdo Acgdo Correctiva (se aplicavel)
Conforme Nado Conforme
Ferroso 4,5mm
N3do Ferroso 4,5mm
Inoxidavel 5,0mm
Resumo Didrio
Hora
Responsavel

Grupo Artigos

Unidades Totais

Unidades
Rejeitadas

Acgdo Correctiva (se aplicavel)

Destino Produto (se aplicavel)
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Anexo 12. Demonstracao Plano de Manutencao de Equipamentos

Elaborado: Equipa

o carsiva Sistema de Getdo da Qualidade e Seguranga Alimentar HACCP Da.ta: xxx
..Uﬂ"CBMDWJS Plano de Manutengdo Apovado: D. Geral (E:dRISC:gQXS):(
Ano | Cddigo | ZonalLocalizagdo Descrigdo Equipamento Periodicidade Manutengdo | Empresa Descrigdo da Manutengao A|S|O|N R:;Z::::‘;el
2018 170M | Casa Maquinas Gerador Acada 200 horas ou Anual Interna Carsiva Substitui¢do de dleo, filtros José Franco
2018 171M | Casa Méquinas Compressoring. Acada 3000 horas Externa Variavel Conforme Servigo Solicitado José Franco
2018 172M | Casa Maquinas Caldeira Anual Interna Carsiva Limpeza de retardadores e do interior da caldeira José Franco
2018 174M | Casa Méquinas Cilindro Anual Interna Carsiva Verificagdo de anodos José Franco
2018 175M | Casa Maquinas Hidropneumatico Anual Interna Carsiva Verificagdo e afinagdo de prestotatos José Franco
2018 200M | Casa Maquinas Sala Motores Frio Acada 3000 horas Externa Frilider Conforme Servigo Solicitado José Franco
2018 225M | Casa Méaquinas Compressor Robert Acada 2500 horas Externa Robert Conforme Servigo Solicitado José Franco
2018 100A Zona A Vias Aereas Anual Interna Carsiva Verificagdo de Lemes; Reaperto da estrutura José Franco
2018 101A Zona A Camara de Conservagdo 1 Anual Interna Carsiva Lavagem de evapuradores; José Franco
2018 120A Zona A Bragoda Carne 1 Semestral Interna Carsiva Verificagdo de fugas de dleo; Reaperto da instalagdo José Franco
2018 131A Zona A Serra Eléctrica 1 Semestral Interna Carsiva feliiceczolies tensorfe's defﬁnagéo ¢ [EwmITey, José Franco
Lubrificagdo
2018 146B Zona B Porta paletes 1 Anual Interna Carsiva Verificagdo do nivel de dleo, rodas e folgas José Franco
2018 218B Zona B Empilhador Eléctrico Acada 1000 horas Interna Carsiva Verificagdo de niveis; Lubrificagdo José Franco
2018 159C Zona C Linha de Desmancha Semestral Interna Carsiva Afinagdo de tapetes; Verificagdo de instalagdo eléctrica José Franco
2018 162C Zona C Linha de Vacuo Acada 1500 horas Externa Termofilm Conforme Servigo Solicitado José Franco
2018 223C Zona C Higienizagdo Botas Anual Interna Carsiva Verificagdo de injectores José Franco
2018 106D Zona D Camara de Conservagdo 6 Anual Interna Carsiva Lavagem de evapuradores; José Franco
2018 183D Zona D Serra de Osso Anual Interna Carsiva Verificagdo de sensores e tensores da lamina José Franco
2018 184D Zona D Picadora Semestral Interna Carsiva Verificagdo de correntes, correias e sem-fins José Franco
2018 185D Zona D Formadora de Hamburgueres Anual Interna Carsiva Lubrificagdo de Veios Interiores José Franco
2018 199D Zona D Termoseladora Mensal Interna Carsiva LLElincacae ‘,’e corrente:s; aﬁn~a§§o d.a t?nséolda CLITRILH José Franco
Reajustes e verificagdo de niveis de 6leo
2018 224D Zona D Serra de Osso C/Mesa Anual Interna Carsiva Verificagdo de sensores e tensores da lamina José Franco
2018 155E Zona E Maquina de Cintar Anual Interna Carsiva Limpeza e Ajustes José Franco
2018 156E Zona E Envolvedor Semestral Interna Carsiva Afinagdo da tensdo da corrente; Lubrificagdo; Ajustes José Franco
2018 107F Zona F Camara de Conservagdo 7 Anual Interna Carsiva Lavagem de evapuradores; José Franco
2018 167H Zona H Higienizagdo Maos Semestral Interna Carsiva VerileneEneh pressEn el Iifeimees W iEee el José Franco
barramento
2018 168H Zona H Higienizagdo Sapatos Semestral Interna Carsiva Verificagdo de injectores José Franco
2018 201G Zona G Maquina Lavagem Caixas Anual Interna Carsiva Ajustes José Franco
2018 226 Corredor Insectocagador 1 Bimestral Interna Carsiva Verificagéodlo correcto funcionamento dos José Franco
insectocagadores
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0 QUE SAO ALERGENIOS?

Sé&o alimentos que provocam uma reagdo
adversa que ocorre quando o sistema
imunoldgico reconhece erradamente um
alimento como uma entidade agressora ao

organismo - Alergia Alimentar.

Séo considerados alergénios:
leite de vaca
ovo

amendoim e frutos de casca rija ou frutos
Secos

peixe e marisco
trigo

soja

aipo

mostarda

tremoco

Anexo 13. Folheto Informativo Alergénios

SISTEMA GESTAO DA QUALIDADE E
SEGURANCA ALIMENTAR

Alergeénios

® 000

o G L
eSS .
Amendoins Soja Licteos Frutos de casca

Obrigada pela atengao, )
. - Apo Mostarda Graos de sésamo
Desenvolvido pelas estagidrias
Barbara Pereira e Margarida Matos
Departamento Qualidade e Seguranga Alimentar
Carsiva @
Edigdo 2018 (14-05-2018) REG_CRS_SGQSA
Didxido de enxofre Moluscos Tremogos
e sulfitos
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Alergia a Alimentos a excluir
Esparguete e massas,
produtos de pastelaria e
TRIGO

padaria, pao ou broa, tostas,
flocos de cereais

MARISCO (CRUSTACEOS)

Caranguejo; Lagosta;
Camarao; Mexilhao; Ostras;

E MOLUSCOS Ameijoas; Lulas; Polvo;
Chocos.
Pescada, bacalhau, linguado,
galo, nero, cherne, corvina,
PEIXE garoupa, atum, sardinha,

truta, salmao, arenque,
cavala, enguia.

AMENDOIM E FRUTOS DE

Amendoim, Améndoa, Avel,
Coco, Caju, Noz, Pinhao,
Pistacho. Sementes de

CASCA RIJA . )
Sésamo, Manteigas e/ou
pastas com estes produtos
Soja, feijao de soja, rebentos
de soja, tofu, molho de soja,
SOJA molho
shoyu, miso, farinha de soja,
oleo de soja.
Qualquer tipo de leite
logurtes, queijo (qualquer
LEITE ¢ ) aue ((.] a
tipo), manteiga,
natas
MOSTARDA
TREMOCOS Qualquer alimento com estes
ovo alimentos
AIPO

O QUE PODEM PROVOCAR?

As manifestacées clinicas da reacdo alérgica podem variar de

moderadas a graves, podendo mesmo ser fatais.

Os sintomas surgem rapidamente, entre alguns minutos até umas
horas apds a ingestdo do alergénio, e podem incluir manifestacées
cutdneas (pele e mucosas), respiratorias, gastrintestinais e

cardiovasculares, e forma isolada ou combinada.
CONTAMINACAO CRUZADA

Em alguns casos quantidades muito reduzidas de alergénio podem ser
suficientes para provocar uma reagéo grave. Muitas vezes um alimento
que parecia ser seguro pode desencadear uma reacao alérgica, penas
por ter entrado em contato com outros alimentos que tém o alergénio.
A este fendmeno designa-se contaminacdo cruzada, podendo em

alguns casos ter consequéncias severas.

COMO PREVENIR?

. Leitura e interpretacéo corretas da rotulagem alimentar

. Eliminacéo de todos os alimentos diretamente
responsaveis pela alergia na Carsiva

. Cumprimento Boas Préticas Higiene Fabrico

. Retirar a roupa protetora quando saem zona producao

(incluindo pequenos intervalos)
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Vulnerabilidade baixa (1)

Anexo 14. Fraude Alimentar

Analise de Vulnerabilidades

N&o ha citacbes bibliograficas em nenhum ingrediente/ matéria-prima
similar ou equivalente, ndo existem evidéncias de fraude.

Vulnerabilidade baixa (1)

Toda a producdo tem origem na mesma empresa. Considera-se que
tarbalha com ética e com a mesma politica de qualidade.

Vulnerabilidade média (3)

Numero moderado-alto de informacdes, evidéncias de fraude limitadas
ou de elevado nivel. Nao exitem alertas das autoridades.

Vulnerabilidade alta (5)

Elevado numero de informacdes, elevado nivel de evidéncias para
incidentes em curso e/ou existem alertas das autoridades.

Vulnerabilidade baixa (1)

Um ou diversos componentes/ matérias-primas com origens geograficas
de baixa preocupacao.

Vulnerabilidade média (3)

Um ou mais componentes/ matérias-primas procedem ou foram
transportados por regides com preocupacdes derivadas da ordem politica.
Detetam-se anomalias.

Vulnerabilidade alta (5)

Um ou mais componentes/matérias-primas procedem ou foram
transportados por regides de elevada preocupacao. Detetam-se anomalias

frequentes.

Vulnerabilidade média (3)

Toda a matéria-prima provém de um Unico fornecedor e de confianca, que
fabrica ou ndo o seu produto, ou compra ingredientes/ matérias-primas
crus ou processados por um terceiro.

Vulnerabilidade alta (5)

Conjunto de ingredientes/ matérias-primas, cada um manufaturado por
um fornecedor diferente e/ ou produto final que passa por um
distribuidor.

Vulnerabilidade baixa (1)

Fornecedor conhecido e de confianca, fornece uma ou varias MP. Nao se
conhecem problemas ou os que existiram, sdo resolvidos rapidamente e
adequadamente. Certificado com IFS, BRC ou GFSI.

Vulnerabilidade média (3)

Fornecedor recente mas respeitado no mercado. Existiu alguma questao
que nao foi resolvda adequadamente.

Vulnerabilidade alta (5)

Fornecedor novo em que se conhece historial de problemas e que nao
corrigiu atempada e/ou adequadamente esses problemas. Existem
evidéncias de que nao executa os controlos necessarios.
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Controlo da Qualidade da Matéria-Prima

Vulnerabilidade baixa (1)

Existem analises no inicio do fornecimento e periodicamente. Realiza-se um controlo completo de temperatura durante o transporte
através de um registador de temperatura, controlo de peso em todos os lotes antes da sua aceitacdo, solicitam-se analises ao fornecedor
que certificam a inexisténcia de problemas de autenticidade, a MP ¢ acompanhada de um boletim de analises ou certificado de
conformidade, relativamente a microbiologia e caracteristicas fisico-quimicas.

Vulnerabilidade média (3)

Realizam-se analises esporadicamente. Realiza-se apenas uma inspecéo visual da mercadoria e controlam-se 0s pesos apenas em alguns
lotes. A MP é acompanhada de um boletim de analise ou certificado de conformidade, relativamente a microbiologia e caracteristicas
fisico-quimicas.

Vulnerabilidade alta (5)

Realizam-se analises muito raramente. Nem toda a MP é acompanhada de um boletim de analises ou certificado de conformidade.

Analise de Gravidade

Gravidade

N&o causa dano a saude. O adulterante é uma percentagem pequena,
Gravidade menor (1) infima ou ndo apreciavel na massa total do produto. O produto cumpre

as normativas legais e nao causa impacto na opiniao publica.

O adulterante pode provocar consequéncias nao mortais e/ou a longo
prazo para a saude; corresponde a uma quantidade apreciavel sobre a
Gravidade maior (3) massa total do artigo, pode transformar o produto como nao legal
(excesso de detreminado aditivo). Pode causar algum impacto na
opinido publica

O produto contém algo ndo declarado que pode provocar doenca
imediata ou morte. O adulterante corresponde a uma quantidade
Gravidade critica (5) elevada sobre a massa total do artigo. Pode transformar o produto
totalmente ilegal e ndo seguro. Pode causar um grande impacto na
opiniao publica.
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Anexo 15. Alguns Registos

Controlo a Rececao de BPHF

SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE E SEGUARNCA ALIMENTAR Elaborado: Equipa HACCP Data: xxx
o carsiva V‘ ] N Edigdo: xxx

Vall Companys CONTROLO RECECAO BOAS PRATICAS E HIGIENE FABRICO Aprovado: D. Geral
CRS SGQSA BBPHF MP

ZONA A
" RECEPCAO MP"
Data Hora Produto (s) Lote (s) CAMARAS CONSERVACAO Responsavel 0BS
ESTADO ACONDICIONAMENTO
COR ODOR . .
(integridade) | |ntegridade | Limpeza | CAMARA FIFO ARMAZENAMENTO
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Controlo de Kit ‘s e Utensilios

O carsiva
V‘ Yall Companys

SISTEMA DE GESTAO DAQUALIDADE E SEGURANGA ALIMENTAR

Elaborado: Equipa
HACCP

Data: xxx

Utensilios Controlo

Aprovado: D. Geral

Edigdo: xxx

CRS SGQSA UTENCILIOS CONTROLO |

Data Hora

Local de utilizagdo

Sala
Corte Fino
desmancha

Utilizador

OK /KO
Integridade

OK/KO
Limpeza

Limpezadas
Facas

Responsavel
Verificagdo

OBS
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Controlo a Producao — Sala de Desmancha

SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE E SEGUARNGA ALIMENTAR Elaborado: Equipa HACCP Data: xxx
o Corflvo Edigdo: xxx
CONTROLO PRODUGAO -SALA DESMANCHA Aprovado: D. Geral
" Yall Companys < p CRS SGQSA CONTROLO
PRODUGCAO DESMANCHA
Zona C —Sala de Desmancha Zona E—-Rotulagem
Fased . - a
Dt Produto U ase -e T°C Desmancha CBPHF | Vacuo/AT Acondicionam e OES
Producdo Produt e Limpeza cor Odor Aplicavel M Rotulagem ento
(HORA) roduto p P
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Controlo Etiquetagem e Rotulagem

O carsiva

' Uoll Companys

SISTEMA GESTAO DA QUALIDADE E SEGURANGA ALIMENTAR

Elaborado: Equipa HACCP

Data: xxx

ROTULAGEM

Aprovado: D. Geral

Edigdo: xxx

CRS SGQSA ROTULAGEM

DATA

HORA

LOCAL/ FASE PRODUGAO

PRODUTO

CAIXA

PALETE

ETIQUETA

OPERADOR

ASSINATURA OPERADOR

PRODUTO

LOTE

CLIENTE

PRE-REQUISITOS CLIENTE:

CONFORME

NAO CONFORME

LEGISLACAO

PRE-REQUISITOS

Verificador

Primeira Verificagao

Verificagao final
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Anexo 16. Plano EMM

Elaborado: Equipa

0 carsva SISTEMA GESTAO DA QUALIDADE E SEGURANCA ALIMENTAR HACCP Data: xxx
- UU“CWHIIMI']S Aprovado: D. Geral Edigdo: xoux
Plano EMM CRS SGQSA
Manual | Ficha Técnica Ano 2018
a Identificag - . Descrigdo T u~ EI . It Garantia|Manutengdo Entidade a
ona N quipamento K nstrugdes | Equipamento X :
do equipamento S/N 1/E Intervir JIEImlalmlalalals|ol N N. Selo Proxima
S/N S/N Certificado Verificacao
Escritério Medidor
Recepgdo/ 188 Temperatura IR-POCKET sim Sim Nao Externa 1SQ
Expedigdo Congelados
Escritori
scrl OIIO Medidor de pHe . ) )
Recepgdo/ 248 TESTO 205 Sim Sim Sim Externa 1SQ
s temperatura
Expedigdo
Escritérios 249 Medidor de pH e TESTO 205 Sim Sim sim Externa 1SQ
temperatura
Medidor de Cl
Escritérios - edi or e loro HI 701 Sim Sim Nao Externa 1SQ
Residual
Medidor
Escritdrios - Temperatura IR-POCKET sim Sim Nao Externa 1SQ
Congelados
Bizerba ST
i (Mostrador + . . .
Zona A 1 Balanga Aérea . Sim Sim Ndo Externa 1SQ
Etiquetadora)S
/N 10785588
Bizerba ST
. A AeE Balanga Pratoe | (Mostrador + & o NE B IsQ
ona € Chao Etiquetadora)S ‘m 'm a0 xterna
/N 10785594
Bizerba ST
Zona A 2e3 Balanga Aérea e (Mostrador+ Sim Sim Nio Externa/ 1sQ
Prato Etiquetadora)S Interna
/N 10785586
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SONDA Camara de
X N . . . Externa/
Zona A Eliwell Conservagao - Sim Sim Nio 1SQ
Interna
1535 1,2,3,4,5
SONDA F:eglstadc:r de i )
ZonaA | Eliwell ;mpeErl,a “r: - Sim Sim N3o |X tema 1sQ
4962 ona Eliwe nterna
EWRC 500
SONDA
) Camara de . . 5 Externa/
Zona B Eliwell - - Sim Sim Ndo 1SQ
Congelagdo 1 Interna
1535
SONDA I:eglstadcir de externa/
ZonaB | Eliwell ;mpeE': L”IT - Sim Sim N3o I torns 15Q
e ona Eliwe
,,,,,,,,,,,,,, ewrcsoo | | o\ b b
Bizerba IS
(Mostrador/
Zona C 14 Balanga Aérea | Etiquetadora) 1sQ
S/N 11431252
S/N 11431251
Bizerba IS
(Mostrador/
Zona C 15 Balanga Chdo | Etiquetadora) 1SQ
S/N 11431259
S/N 11431155
Bizerba IS
(Mostrador/
Zona C 16 Balanga Prato | Etiquetadora) 1sQ
S/N 11431260
S/N11431261
SONDA Rt‘eglstadc;r de i )
ZonaC | Eliwell ZempeErlf’ “rIT - Sim Sim Nio Ixtema 1sQ
o5 ona Eliwe nterna
EWRC 500
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IPESA

PR0O03790
Zona D 11 Balanga Prato S/N 1SQ
AC201605210
27
SIGMA ATW-6
Zona D 12 Balanga Prato S/N Nao Nado Nao Externa 1SQ
9430027002
Zona D 13 Balanga Prato 1SQ
Balanga Prato MOD 300
Zona D ? de calibradora | S/N 1589095 sim Sim Sim EXTERNA 1SQ
de congelados (17)i
m
Zona D 32 |©@ 'braf‘_iora PeSOl 161212012 sim Sim Sim | EXTERNA IsQ
iX0
SONDA
- Camara de . . N Externa/
Zona D Eliwell N - Sim Sim Nao 1SQ
Conservagao 6 Interna
1535
SONDA I:eglstad(zr de » ,
Zona D Eliwell emperatura - Sim Sim Nao xterna 1SQ
Zona Eliwell Interna
4963
EWRC 500
D
SQN A Tanel . . N Externa/
Zona E Eliwell . - Sim Sim Ndo 1SQ
Congelagao Interna
158
Bizerba GLP-W
Zona E 8 Balanga prato zerba Sim Sim Ndo Externa 1SQ
S/N10329719
Bizerba ST
Mostrador +
Zona E 9 Balanga prato ( ,OS rador Sim Sim Ndo Externa 1SQ
Etiquetadora)
S/N10785593
Balanga Trem de Bizerba GT . . ~
ZonaE |10771952 12C Sim Sim Nao Externa 1SQ
Pesagem
10771952
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BizerbaST

(Mostrador/
Zona E 17 Balanga prato | Etiquetadora) Sim Sim Ndo Externa 1SQ
S/N11112585
S/N11112586
SONDA I:egmtadirde - ,
ZonaE | Eliwell ;mpeErlf’ ”:T - Sim Sim N3o |x erna IsQ
4965 ona Eliwe nterna
EWRC 500
Bizerba GLP-W
M +
Zona F 6 Balanga Prato ( X L Sim Sim Nao Externa 1SQ
Etiquetadora)
S/N 10327756
Bizerba GLP-W
Zona F 7 Balanga prato zerba Sim Sim Ndo Externa 1SQ
S/N 10785589
SONDA Camara de
) N . . " Externa/
Zona F Eliwell |Conservagdo7,8 - Sim Sim Nao 1SQ
Interna
158 EX
SONDA I:egwtadc;r de ” ,
ZonaF | Eliwell ZempeErl‘—f' ”:T : Sim Sim N3o IX tema 1sQ
4958 Oona tliwe nterna
EWRC 500
SONDA F:egmtadct)r de ” ,
ZonaP | Eliwell ;mpeErl‘f’ ”rlf - Sim Sim Nio lxtema IsQ
4953 ona Eliwe nterna
EWRC 500
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Anexo 17. Registo Controlo e Monitorizacao Pré-Embalados (Peso Fixo)

0 canna

SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE E SEGURANCA ALIMENTAR

Elaborado: Equipa
HACCP

Data: xxx

Edicao: xxx

’z b MONITORIZAGAO PRE-EMBALADOS Aprovado: D. Geral | crs sGQSA PREEMBALADOS
mgangs o
MONITORIZACAO
Data Hora Lote Produto Peso amostra (gr) Média efetivo Aceite/ N3o aceite

Unidades defeituosas

Quantidade nominal (Qn) g| Erro admissivel por defeito Efetivo lote Efetivo amostra Aceitagdo Rejeigdo
400 12 >100 6 1 2
800 15

Um lote é aceite quando satisfaz os critérios de aceitag&o:

-n2unidades defeituosas encontradas na primeira amostra <ou =ao critério
aceitacdo - LOTE ACEITE

-n2unidades defeituosas encontradas for =ou >ao critério rejei¢do - LOTE
REJEITADO ACEITE: média efetivo >=Qn

REJEITADO: média efetivo <Qn
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Anexo 18. Plano Analitico

SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE E SEGURANGA

Elaborado: Equipa

ALIMENTAR HAGCP Data:
o CQU'VQ i Edicdo: xxx
Uﬂ“cmpm Plano de Anélises Aprovado:D.Geral |CRSSGQSA
Microbiologia Quimica
Plano de L
. . . Limites Fase em que o
Categoria Microrganismo Amostragem Fonte N .
criterio se aplica
n c m M
Microorganismos 30°C TMés 35 IogAquc/ cm 5logufc/ cm A2 Reg 14(4:1:1(2007; Rec
Enterobacteriaceae TMés 15logufc/cm 2| 25logufc/ cm "2 Reg. mg:i/:r?t?; Rec
Reg. 852/2004 Control
Eschirichi E-coli 1V Mes Auséncia em 259 PRO
Rec.Cliente
E.Coli07:H7 2/Ano Auséncia em 25g Rec. Cliente
hiyl
Cc Staphiylococus TMés 100 ufc/gr 1000 ufc/gr Rec. Cliente
a coagulase
r Staphiylococus aureus TMés 100 ufc/gr 1000 ufc/gr Rec. Cliente
c Campylobacter 2/Ano Auséncia em 25g Rec. Cliente
Z Yersenia enterocolitica 2/Ano Auséncia em 25g Rec. Cliente
a N . Control PRO; Reg.
Salmonella 50/Ano 2 Auséncia na area testada i
#4472007; Rec. Cliente | Armazenamento Carcaga
N
o Listeria "Més Auséncia em 25g Contro PRO Rec.
Cliente
v
: Chumbo 2/Ano 0,1mg/kg Reg. 1881./2006 Rec.
1 Cliente
I . Reg. 18812006 Rec.
h Cadimo 2/Ano 0,05 mg/kg Cliente
o
M elanina 2/Ano 2,5mg/Kg Reg.594/2012 Rec.
Cliente
Somatoério de dioxinas Reg. 259/2011Rec.
(PCDD/F-TEQ-OMs) | 2/AM® 25pg/g de gordura Clinete
Somatério de dioxinas e Reg. 259/2011Rec.
pcb sob aforma de dioxina 2/Ano 4.0 pg/g de gordura Cliente
Somatdério de PCB28,
PCB52,PCB101 2/Ano 40ng/gde gordura | 19 123?; ife“ Rec.
PCB138, PCB®3e
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DO DO =00

O3S —-—C W

PCB138,PCB13e

PCR180

Microorganismos 30°C Més 4,0logufc/cm?2 | 5,0logufc/cm”2 Reg 14412007
Enterobacteriaceae VMés 20logufc/cm”2 | 3,0logufc/cm”2 Reg. 4412007
Escherichia E-coli 7 Mes 50 ufc/gr 500 ufc/gr Reg. 853/5%%‘ Control
E.Coli067:H7 2/Ano Auséncia em 25¢g Rec. Cliente
Staphiylococus 1Més 100 ufc/gr 1000 ufc/gr Rec. Cliente
coagulase
Staphiylococus aureus YMés 100 ufc/gr 1000 ufc/gr Rec. Cliente
Campylobacter 2/Ano Ausénciaem 25g Rec. Cliente
Yersenia enterocolitica 2/Ano Auséncia em 25¢g Rec. Cliente
- . Control PRO; Reg.
Auséncia na area testada ’
Salmonella S0/Ano 14412007; Rec. Cliente
Listeria 1Més Auséncia em 25¢g Contro _PRO Rec.
Cliente
Chumbo 2/Ano 0,10 mg/Kg Reg. 18812006
Céadimo 2/Ano 0,050 mg/Kg Reg. 18812006
Melanina 2/Ano 2,5mg/Kg Reg.594/2012
Somatério de dioxinas 2/Ano 1,0 pg/g de gordura Reg. 1259/2011
Somatdrio de dioxinas e
pob sob a forma de dioxina 2/Ano 125 pg/g de gordura Reg. 1259/2011
Somatorio de PCB28,
PCB52, PCB101 2/Ano 40 ng/g de gordura Reg. 1259/2011

Armazenamento de
Caracga
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O NODOC -2

Microorganismos 30°C 1M és <500.000 ufc/gr Rec. Cliente
Enterobacteriaceas 1M és <1000 ufe/gr Rec. Cliente
. . - Reg.853/2004 Control
Auséncia 25 gr
Escherichia coli 7 Mes g PRO Rec. Cliente
E.Coli067H7 2/Ano Auséncia 25 gr Rec. Cliente
Staphiylococus 1Més Auséncia 25 gr Rec. Cliente
coagulase
Staphiylococus aureus 1M és <300 ufe/gr Rec. Cliente
Campylobacter 2/Ano Auséncia em 25g Rec. Cliente
Yersenia enterocolitica 2/Ano Auséncia em 25¢g Rec. Cliente
Salmonella 50/Ano Auséncia em 259 Control .PRO Rec.
Cliente
Listeria IMes Auséncia em 25g Contro PRO Rec.
Cliente
Chumbo 2/Ano 0,50 mg/Kg Reg. 18812006
Céadimo 2/Ano 0,50 mg/Kg Reg. 18812006
Melanina 2/Ano 25mg/Kg Reg.594/2012
Somatério de dioxinas 2/Ano 4,5 pg/g de gordura Reg. 1259/2011
Somatério de dioxinas e
peb sob a forma de dioxina 2/Ano 10,0 pg/g de gordura Reg. 1259/2011
Somarorio dé PCBZE,
PCB52,PCB 101,
PCB 138, PCBB3e 2/Ano 40 ng/g de gordura Reg. 1259/2011
PCR 120

Fim do processo de
fabrico
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oc o o< ® S =900

O 5 =—=< 02

Microorganismos 30°C M és <1000 000 ufc/g Rec. Cliente
Enterobacteriaceas TMés 100 ufc/g 1000 ufc/g Rec.Cliente
L . N A Reg. 853/2004 Control
A 25
Escherichia coli 1TMés uséncia 25 gr PRO Rec. Cliente
E.Coli057H7 1Més Ausénciaem 259 Rec. Cliente
Staphiylococus IMés 100 ufc/g 1000 ufc/g Rec. Cliente
coagulase
Campylobacter 1M és Auséncia em 25g Rec. Cliente
Yersenia enterocolitica 1M és Auséncia em 25¢g Rec. Cliente
Salmonella 50/Ano Ausénciaem 10g Control .PRO Rec.
Cliente
Listeria TMas Auséncia em 25g Contro PRO Rec.
Cliente
Chumbo 2/Ano 0,50 mg/Kg Reg. 18812006
Cadimo 2/Ano 0,50 mg/Kg Reg. 18812006
Melanina 2/Ano 25mg/Kg Reg.594/2012
Somatério de dioxinas
(PCDD/F-TEQ-OMS) 2/Ano 4,5 pg/g de gordura Reg. 259/2011
Somatério de dioxinas e
pcb sobaformade
dioxina (PCDD/F-PCB- - 2/Ano 10,0 pg/g de gordura Reg. 1259/2011
TEQ-OMS)
Somatério de PCB28,
PCB52, PCB 101,
PCB 138, PCB53e 2/Ano 40 ng/g de gordura Reg. 259/2011
PCB180(ICES-6)

Fim do processo de
fabrico
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oco o< ©s =900

o3> —cWw

Microorganismos 30°C TMés 11074 ufc/g 11075 ufc/g Rec. Cliente
Enterobacteriaceas TMés 450 ufc/g 1200 ufc/g Rec. Cliente
L . . N Reg.853/2004 Control
Auséncia 25 gr
Escherichia coli VM és [¢] PRO Rec. Cliente
E.Coli057H7 YMés Ausénciaem 259 Rec. Cliente
Staphiylococus Més Rec. Cliente
coagulase
Staphiylococus aureus Més Rec. Cliente
Campylobacter 1M és Auséncia em 25g Rec. Cliente
Yersenia enterocolitica 1M és Auséncia em 25g Rec. Cliente
Salmonella 50/Ano Auséncia em 259 Control .PRO Rec.
Cliente
Listeria TMés Auséncia em 25g Contro PRO Rec.
Cliente
Chumbo 2/Ano 0,50 mg/Kg Reg. 18812006
Cadimo 2/Ano 0,50 mg/Kg Reg. 18812006
Melanina 2/Ano 2,5mg/Kg Reg.594/2012
Somatério de dioxinas
(PCDD/F-TEQ-OMS) 2/Ano 4.5 pg/g de gordura Reg. 259/2011
Somatério de dioxinas e
peb sob a forma de dioxina 2/Ano 10,0 pg/g de gordura Reg. 1259/2011
QUIMMATOTIO U8 FUDCZLO,
PCB52,PCB101 2/Ano 40 ng/g de gordura Reg. 1259/2011

PCB138,PCB153e

DAonann

Fim do processo de
fabrico
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=S 4> O ~®<c O ® 5 =0 0

O 5 —=< 0 Z2

Microorganismos 30°C 1Més 11074 ufc/g 11075 ufc/g Rec. Cliente
Enterobacteriaceas 1Més 450 ufc/g 1200 ufc/g Rec. Cliente
L . n A Reg. 853/2004 Control
A 25
Escherichia coli Més uséncia 25 gr PRO Rec. Cliente
E.Coli057H7 1Més Ausénciaem 259 Rec. Cliente
Campylobacter TMés Auséncia em 25g Rec. Cliente
Yersenia enterocolitica 1M és Auséncia em 25g Rec. Cliente
Salmonelia 50/Ano Auséncia em 25 Control PRO Rec.
Cliente
Listeria IMés Auséncia em 25g Contro PRO Rec.
Cliente
Chumbo 2/Ano 0,50 mg/Kg Reg. 18812006
Cadimo 2/Ano 0,50 mg/Kg Reg. 18812006
Melanina 2/Ano 2,5mg/Kg Reg.594/2012
Somatério de dioxinas
(PCDD/F-TEQ-OMS) 2/Ano 45 pg/g de gordura Reg. 1259/2011
Somatério de dioxinas e
pcb sobaformade
dioxina (PCDD/F-PCB- - 2/Ano 10,0 pg/g de gordura Reg. 1259/2011
TEQ-OMS)
Somatério de PCB28,
PCB52,PCB 11 2/Ano 40 ng/g de gordura Reg. 1259/2011

PCB138, PCBH53e
PCB 180 (ICES - 6)

Fim do processo de
fabrico
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=SE4> O ~®<c O s =00

oS —cCcw;

PCB138,PCB13e
PrRien

Microorganismos 30°C M és 11074 ufc/g 11075 ufc/g Rec. Cliente
Enterobacteriaceas Més 450 ufc/g 1200 ufc/g Rec. Cliente
. . R N Reg. 853/2004 Control
Auséncia 25 gr
Escherichia coli 1Més g PRO Rec. Cliente
E.Coli0%7H7 1Més Ausénciaem 259 Rec. Cliente
Staphiylococus TMés Rec. Cliente
coagulase
Staphiylococus aureus TMés Rec. Cliente
Campylobacter 1Més Auséncia em 25¢g Rec. Cliente
Yersenia enterocolitica 1Més Auséncia em 25g Rec. Cliente
Salmonella 50/Ano Auséncia em 25¢g Control FRO Rec.
Cliente
Listeria 1M és Auséncia em 25¢g Contro .PRO Rec.
Cliente
Chumbo 2/Ano 0,50 mg/Kg Reg. 18812006
Céadimo 2/Ano 0,50 mg/Kg Reg. 18812006
M elanina 2/Ano 2,5mg/Kg Reg.594/2012
Somatdrio de dioxinas 2/Ano 4,5 pg/g de gordura Reg. 1259/2011
Somatorio de dioxinas e
peb sob a forma de dioxina 2/Ano 10,0 pg/g de gordura Reg. 1259/2011
[~ Somarorio de PCBZS,
PCB52,PCB 101
CB52,PCB 101 2/Ano 40 ng/g de gordura Reg. 1259/2011

Fim do processo de
fabrico
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® S =90

D 0O - T

Microorganismos 30°C 1Més 11074 ufc/g 11075 ufc/g Rec. Cliente
Enterobacteriaceas TMés 450 ufc/g 1200 ufc/g Rec.Cliente
o . N A Reg. 853/2004 Control
Auséncia 25 gr
Escherichia coli 1Més g PRO Rec. Cliente
E.Coli057H7 1Més Ausénciaem 259 Rec. Cliente
Staphiylococus M és Rec. Cliente
coagulase
Staphiylococus aureus TMés Rec.Cliente
Campylobacter TMés Auséncia em 259 Rec. Cliente
Yersenia enterocolitica 1M és Auséncia em 25¢g Rec. Cliente
Salmonella 50/Ano Auséncia em 25g Control PRO Rec.
Cliente
Listeria TMés Auséncia em 25¢ Contro PRO Rec.
Cliente
Chumbo 2/Ano 0,50 mg/Kg Reg. 18812006
Cadimo 2/Ano 0,50 mg/Kg Reg. 18812006
M elanina 2/Ano 2,5mg/Kg Reg.594/2012
Somatdrio de dioxinas 2/Ano 4,5 pg/g de gordura Reg. 259/2011
Somatorio de dioxinas e
pcb sob a forma de dioxina 2/Ano 10,0 pg/g de gordura Reg. 1259/2011
Somartoro ae PCBZS,
PCB52,PCB 101 2/Ano 40 ng/g de gordura Reg. 1259/2011

PCB138,PCB13e

DODR 10N

Fim do processo de
fabrico
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Microorganisos a 30°C 20/M és 10" ufc/cm3
Eschirichi E-coli 20/MéS Auséncia
Stafilcocus Coagulase 20/Més 1ufc/cm2
Listéria Vano Ausencia
Bacterias coliformes 20/M és 110 ufc/cm3

Fim processo de Limpeza
e Desinfegdo
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Anexo 19. Analise de vulnerabilidades -Food Defense

Metodo de O que se tem - ) e Impacto do
Etapa Ameaca - 9 S Vulnerabilidade Medida de Mitigagdo Probabilidade | Impacto Risco
e o opcErd controiar: = . . R TOCES50
Activistas dos ‘v’a..d:“a.:u ot Segurancga/aces Cotaboradorest Sistema de vigilancias, peEueno rsem
Adtieistasdibss so das . Muros Altos, Ndo permitir |problemas para o 1 1 Insignificante
o sabotagem . N CamiBes
adiimaid iss (\IB) NA instalagOes a entrada a estranhos produto ou
aniaeiéefMP) NA
I:\Ld yuce dau
l_?o ios .
ackers sistema
informética Sistema de vigilancias,
inacs ; M i iti se o
Criggingsos Comtateasdo Bpsio ceaflitn.de ugesAlsase Niieperdeitir periacded 1 4 Magdegado
oBrligiesa interesse a entradamdeatranhos, reRERBNI®ae
c Contrafacio Eornecedores Prod coﬂg@qoﬂ?&/?maﬁrﬁ perda de 1 5 I f
riminosos e i roduto 7 i " nsignificante
Rececio da e/%‘?ﬂﬁétﬁde Rastreabilidade fornecedores credebilidade/ &
¢ ABBiQﬁEé§ de Sabotagem/ Colaboradores/ Dar prioridade aos faTha na .
Carcaca . . Acesso a . L 1 3 Baixo
eBmereis |geal Conta Nﬁhagao Camides produtores locais aquisacdo de MP
_ | maliciosa
UlJCI dUuUTTS
i Contanf¥Aacs seguranga do
!995{.%@%% on.a. §d0 colaboradores carcaca saisfacdo do operador & ¢ 1 4 Moderado
insatisfeitos maliciosa prndllfn
Grupestdeatsta
GE% oa;rq%%l!icséa Vandal o e/ou Seguranga/aces Colaboradores/ Sistema de vi§ila nciaf,' pequeno (sem o
com,um dnico so das . Muros Altos, Ndo permitir |problemas para o 1 1 Insignificante
objetivo sabotagem Camibes
obJetivo mstatatoes ERAN L EE SIS o [QSeLer e rely
laalg na MP MP lecs iaciod I 1 2 Insignificante
Eornece ores frd € Forn€Béagfes, carcaca >¢ egaoceoﬁlaaklg‘\gao N reﬂ?g%ﬁﬁfae 1 2 Insignificante
ornecedores [contrafagdo Rastreabilidade calodfrnecedores re,”,.tgf.’,'l'ga.?
i 5 F EMB B embalagem AR e Y 1 3 Bai
Administragdo rauqen embalagem & fornecedores alimentar axo
Administracdo NA
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Armazename
nto

Activistas dos

direitos dos NA
animais (MP)
Hackers NA
Socios NA
Criminosos NA
Apoiantes de NA

comercio local

Operadores

Contaminagdo

segurancga do

. o o colaboradores carcaga satisfacdo do operador Moderado
insatisfeitos maliciosa produto
Grupos idealista
com um Unico NA
objetivo
Fornecedores NA
Administracdo NA
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Expedigdo

Activistas dos

direitos dos NA
animais (MP)
Hackers NA
Socios NA
Criminosos NA
Apoiantes de NA

comercio local

Operadores

Contaminagao

segurancga do

. o o colaboradores carcaca satisfacdo do operador Moderado
insatisfeitos maliciosa produto
Grupos idealista
com um unico NA
objetivo
Fornecedores NA
Administracdo NA
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Transporte

pequeno (sem

Activistas dos . Acesso/
L Vandalismo e/ou Colaboradores/ - problemas para o o
direitos dos Seguranga n Selagem dos camides Insignificante
L sabotagem . Camides produto ou
animais (MP) camides
etapa)
Hackers NA
Socios NA
Acesso,
o Contaminagdo / Colaboradores/ . Seguranga do
Criminosos - Seguranca . Selagem dos camides Moderado
maliciosa . Camides produto
camides
Boicote/
. Acesso/ -
Apoiantes de Sabotagem/ S Colaboradores/ Dar prioridade aos falha na entrega -
eguranca . . aixo
comercio local Contaminacio g . § Camides produtores locais produto
o camides
maliciosa
Extravio/ Colaboradores e perda de
Operadores . . . - . .
. o Destruicdo sistemas GPS de Produto satisfacdo do operador rentabilidade/ Baixo
insatisfeitos . N .
mercadoria camides cliernte
equeno (sem
Grupos idealista i Acesso/ peq (
. Vandalismo e/ou Colaboradores/ ™ problemas para o o
com um Unico Seguranga . Selagem dos camiGes Insignificante
o sabotagem n Camides produto ou
objetivo camides
etapa)
Fornecedores NA
Administracdo NA
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Anexo 20. Check- listverificacao Food Defense

Grupo 1 - Seguranca externa

1.1. Perimetro externo

NA

0 perimetro da unidade estd completamente vedado?

Existe uma inspecao periddica a toda a vedagdo em torno da unidade industrial para a detecédo de
danos/tentativa de invasao?

Existe iluminacao suficiente no exterior do edificio?

1.2. Edificacao e estrutura

A unidade industrial é construida com materiais resistentes, capazes de prevenir a entrada de intrusos?

Os pavimentos, paredes, tetos, portas e janelas encontram-se em bom estado de conservacao (integros e
sem falhas)?

As portas e janelas sao de facil acesso?

As portas e janelas tém abertura pelo exterior?

As portas de emergéncia sao passiveis de abertura a partir do exterior e/ou possuem alarme, caso isso
ocorra?

Os portdes, portas e janelas sao passiveis de abertura a partir do exterior e/ou possuem alarme, caso isso
ocorra?

Existem reunides periddicas com os segurancas,/ funcionarios designados para seguranca, para analisar os
alertas e melhorar a seguranca das instalacdes?

1.3. Controlo de acesso

0 acesso de veiculos é controlado e vigiado?

Os veiculos dos funcionarios sao facilmente identificaveis?

Os veiculos dos visitantes tém acesso ao interior da unidade industrial?

Os veiculos dos visitantes assim como dos funcionarios estao proibidos de estacionar perto de zonas de
cargas e descargas?

Todas as entradas e saidas das instalacdes estdo devidamente identificadas?

Todas as entradas de visitantes sdo devidamente registadas, incluindo o nome do visitante, 0 motivo da visita,
a hora de chegada e de saida?

Esses registos sdo mantidos por um periodo minimo de 30 dias?

Todos os visitantes estdo devidamente identificados enquanto permanecem na unidade industrial?

Todos os visitantes sao devidamente acompanhados dentro da unidade industrial?

Nas zonas produtivas é assegurada somente a entrada de pessoas autorizadas?

Existe controlo de acesso nas zonas de embalamento e produto final de pessoal e de visitantes para prevenir
contaminaces?

1.4. Cargas e descargas

Em todas as rececdes os motoristas/ transportadores sdo devidamente identificados e é registado o nome,
hora de entrada e de saida?

Todas as rececdes de matérias-primas/embalagens/ materiais subsidiarios, sao objeto de aviso/notificacdo?

Todas as rece¢des de matérias-primas/embalagens/ materiais subsidiarios, séo examinadas e registadas
para a detecao de
adulteracdes?

Em caso de ndo conformidade na rececao de matérias primas, o fornecedor é sempre notificado?

Existe um procedimento escrito e difundido sobre como proceder em caso de entrega de matérias-primas/
embalagens/ materiais subsidiarios nao notificados?

Existe um funcionario especifico e autorizado que efetue a superviséo de todas as cargas e descargas na
unidade industrial?

Existem registos dessas supervisdes?

Esses registos sdo mantidos por um periodo minimo de 30 dias?

157




Grupo 2 - Seguranca interna

2.1. Armazenamento Matéria-Prima

NA

Existem areas especificas para armazenamento de matérias-primas?

Essas areas estdo devidamente identificadas?

0 acesso a esta area é restrito?

E feito um registo com o acesso de pessoal a essas areas?

Séao efetuadas auditorias internas regulares a esta zona?

Existem evidéncias documentais dessas auditorias?

2.2. Armazenamento de materiais subsidiarios/ produtos quimicos

Existem dareas especificas para armazenamento de materiais subsidiarios / produtos quimicos?

Essas areas estao devidamente identificadas?

0 acesso a esta area é restrito?

E feito um registo com o acesso de pessoal a essas areas?

Sao efetuadas auditorias internas regulares a esta zona?

Existem evidéncias documentais dessas auditorias?

2.3. Armazenamento de produto final

Existem areas especificas para armazenamento de produto final?

Essas areas estao devidamente identificadas?

0 acesso a esta area é restrito?

E feito um registo com 0 acesso de pessoal a essas areas?

Séao efetuadas auditorias internas regulares a esta zona?

Existem evidéncias documentais dessas auditorias?

2.4. Produto devolvido/ retirado/ suspeito

Existem areas especificas para armazenamento de matérias-primas /produtos finais suspeitos (p.
ex.: devolucdes/ retiradas)?

Essas areas estdo devidamente identificadas?

Quando existe, é rececionado num local especifico da unidade industrial?

0 seu acesso é restrito a pessoal especializado e autorizado?

Existem registos dos produtos devolvidos?

Existe controlo/ evidéncias documentais do destino dado a esses produtos?

Existe um procedimento escrito e difundido sobre como proceder em caso de entrega de matérias-
primas/ produto final suspeito?

2.5. Controlo de acesso

Existe algum tipo de alarme e/ou seguranca dentro da unidade?

Existe controlo de acesso as areas sensiveis da unidade industrial (p.ex.: chave/cartdo/biometria)?

Quando se perde uma chave ou cartdo de acesso, este facto € comunicado imediatamente ao
seguranca?

Existe uma lista com os funcionarios autorizados a entrar em determinadas areas?

0 seguranca/ funcionario designado que efetua a ronda pela unidade industrial tem acesso a essa
lista?

As areas restritas a pessoas autorizadas estdo devidamente identificadas?

Existe um sistema de iluminacao de emergéncia dentro das instalagdes?

Existe controlo de acesso ao sistema de ventilacdo/ ar condicionado, armazenamento de agua,
energia elétrica, entre outros?

Quando é detetada alguma ameaca potencial esta é registada e investigada de imediato pelo
pessoal da seguranca/ funcionario designado?
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Grupo 3 - Seguranca do pessoal

3.1. Contratacao de novos colaboradores S NA
Ao contratar um funcionario, seja ele temporario ou permanente, é-lhe solicitado o registo criminal?
Existe um procedimento escrito e entregue, a cada funcionario contratado ou visitante, indicando as
areas sensiveis e restritas da unidade?

Todos os funcionarios, assim como trabalhadores temporarios, estdo devidamente identificados
dentro das instalacdes?

3.2. Formacao de colaboradores

Apds a contratacdo do funcionario, é-lhe dada formacéo especifica sobre area onde vai trabalhar?
Os funcionarios tém formacao em “food defense?

A formacao inclui o procedimento a seguir em caso de ocorréncia de um evento que ponha em
causa a seguranca industrial?

A formacao contempla a necessidade de comunicar de imediato ao seguranca a perda de
chaves/cartées?

A formacao demonstra como detetar uma adulteracao tanto na matéria-prima como no produto
final?

3.3. Atuacao dos colaboradores

Todo o pessoal utiliza vestuario adequado a sua funcédo?

Existe forma de diferenciar o pessoal de cada departamento (fardamento diferenciado)?

0 vestuario de trabalho ¢ higienizado na unidade?

Existe um sistema de rastreio e atuacdo para casos de trabalhadores com afecdes suscetiveis de
risco para os alimentos?

A empresa tem previsto algum tipo de beneficio / incentivo aos funcionarios que comunicam
incidentes de seguranca na unidade industrial?

Existe a pratica de inspecionar periodicamente os cacifos dos funcionarios?

Existem evidéncias documentais que comprovem essa inspe¢ao?

3.4. Revisao contratual dos colaboradores

A unidade industrial revé periodicamente o registo criminal de funcionarios que trabalhem em areas
sensiveis?

Sempre que um funcionario deixa de colaborar na unidade industrial, essa informagéao é
imediatamente disponibilizada aos recursos humanos e ao seguranca?

Grupo 4 — Generalidades

4.1. Videovigilancia e software NA

Existem camaras de vigilancia externas?

Existem camaras de vigilancia internas?

As camaras de vigilancia estéo direcionadas para as entradas das areas consideradas mais sensiveis, como
rececdo, cargas e descargas, embalamento de produto final, escritorios e sala dos servidores de
computadores?

As camaras de vigilancia estdo identificadas na planta com o respetivo angulo?

As linhas de producao sdo monitorizadas por videovigilancia, para garantir que nao ocorrem contaminacdes
intencionais do produto?

0 sistema de videovigilancia é gerido através de computador?

0 seu acesso é protegido por senha?

Esta instalado um sistema de detecéo de virus/” hackers” nos computadores?

Existe uma pessoa responsavel pela criacao e atribuicdo das identificacoes e senhas aos funcionarios que
utilizam computador?

As senhas séo alteradas periodicamente?

4.2. Manutencao

De um modo geral, os equipamentos e utensilios encontram-se em bom estado de conservacdo?

Existe um plano de manutencéao preventiva dos equipamentos?

Todas as intervencdes de manutencéo (preventivas ou curativas) sdo devidamente registadas?

Sao efetuadas e registadas as verificagdes dos equipamentos e utensilios apds as intervengdes de
manutencao?

Existe um inventario de ferramentas e utensilios utilizados pelo pessoal de manutencéo?

E efetuado regularmente um inventario de ferramentas e utensilios potencialmente perigosos (p. ex.: material
cortante) existentes em cada seccao?
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4.3. Abastecimento de agua

A agua utilizada é da rede de distribuicdo publica?

Existe sistema de armazenamento interno de agua?

Existe programa de tratamento de agua?

Os tanques de dgua potavel sdo auditados periodicamente?

Se sim, existem evidéncias documentais dessas auditorias?

A agua utilizada é da rede de distribuicao publica?

Existe sistema de armazenamento interno de agua?

4.4, Correio

Existe pessoal designado para a rececdo e expedicao de correio?

Se sim, o pessoal designado tem formacéo sobre como atuar em caso de correio suspeito?

4.5. Controlo analitico

E efetuado controlo microbioldgico de rotina as matérias primas?

E efetuado controlo fisico-quimico de rotina &s matérias primas?

E efetuado controlo microbiologico de rotina ao produto final?

E efetuado um controlo fisico-quimico de rotina ao produto final?

E efetuado controlo microbioldgico de rotina & agua?

E efetuado controlo fisico-quimico de rotina a agua?

E efetuado controlo microbioldgico de rotina ao ar ambiente?

E efetuado controlo microbioldgico de rotina as matérias primas?

E efetuado controlo fisico-quimico de rotina as matérias primas?

E efetuado controlo microbiologico de rotina ao produto final?

4.6. Controlo de pragas

0 controlo de pragas infestantes é efetuado por uma empresa externa especializada?

Os meios de controlo possuem uma localizacdo apropriada?

Os meios de controlo utilizados sao apropriados ao setor alimentar?

4.7. Rastreabilidade

Existem registos que assegurem a correta rastreabilidade do produto a montante?

Existem registos que assegurem a correta rastreabilidade do produto a jusante?

4.8. Controlo de fornecedores

Existe um sistema de selecao e avaliacao de fornecedores?

Os fornecedores possuem implementado um sistema de “food defense”?

Os contactos dos fornecedores estao disponiveis e sao atualizados regularmente?

4.9. Contacto de emergéncia

Existe uma lista com contactos de emergéncia (emergéncia médica,policia, bombeiros)?

Os contactos dos clientes estao disponiveis e sdo atualizados regularmente?
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Plano de acao- Estratégias gerais de mitigacao

Grupo | Secgdo Vulnerabilidade Agdo Observagoes
O edificio da unidade é
) e completamente fechado por
N . o i Implementar um sistema de monitorizagdoem ~
1.1. Ndo existe monitorizagdo em volta do perimetro do terreno. , portas/portdes que, no
volta do perimetro
entanto, algumas encontram-se
abertas e ndotrancadas
15 Todas as saidas de emergéncia sdo de facil acesso pelo Colocagdo de uma porta de emergéncia
1 - exterior. s6 a abrir por dentro.
Os acessos as areas de produgdo e expedigdo, ndosdo N . . N . Dificil identificagdo de um
1.3. L . . . Cartdes de identificagdo para visitas .
controlados; As visitas ndo andam identificadas. intruso
) ~ - - Os seus acessos devem ser restritos a
O cais da recegdo/expedigdo encontrou-se de facil acesso . o
N pessoas autorizadas, com sinalética bem
1.4. pela produgido; L, . . i
A . - L, . visivel assim tera que existir uma porta
Inexisténcia de notificagdes prévias dos fornecedores.
bloqueada
. o Colocagdo de uma porta de emergéncia
2.1. Porta com abertura exterior para a rececéo X .
séa abrir por dentro.
2.2. -
. . . . . . Controlo didrio a semanal de
2.3. Ndo existe gestdo de stock da rotulagem Gestdo de stock desse tipo de material tock
stocks.
2
Colocagdo desse material numa zona
.. . . especifica, devidamente protegido por Evitar possiveis
2.4. Facil acesso ao material devolvido P P & P p. o
uma porta bloqueada a pessoas ndao contaminagdes
autorizadas
2.5. -
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3.1.

3.2

Inexisténcia de inventario do material perigoso

Gestdo de stock desse tipo de material.

Controlo didrio a semanal de
stocks

3.3.

3.4,

Funciondrios ndo tém formacgdo sobre como atuarem caso
de correio suspeito.

Funcionérios deverdo terinformagdo
como proceder em caso de adulteragdo do
produto.

3.5.

4.1

N&do é solicitado aos funcionarios o registo criminal;

Ao contratar um funcionario, solicitar o
registo criminal

Informagdo sobre os
antecedentes criminais.

4.2.

Os funcionarios ndo tém formagdo em food defense

Dar formagdo na area de food defense

Sensibilizar o funciondario do
que consiste edaro
conhecimento do que fazer
em caso de ocorréncia de um
evento.

4.3.

Funciondrios ndo tém fardamento diferenciado;
N3o existe a pratica de inspecionar os cacifos dos
funcionarios.

Fardamento diferenciado dentro da
unidade para a identificacdo facil dos
funcionarios.
Inspecionar periodicamente os cacifos
dos funcionarios com o objetivo de
encontrar algum tipo de material
suspeito.

Funciondrios mal intencionados.

4.4.

Ndo existe uma revisdo periddica do registo criminal aos
funcionarios que trabalham em dreas sensiveis.

Revisdo periddica do registo criminal
dos funcionarios
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